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 การศึกษาครั้งน้ีมีวัตถุประสงคเพ่ือลดจํานวนของเสียในกระบวนการผลิตทอสงนํ้ามัน
เทอโบชาจเจอรของบริษัทกรณีศึกษา โดยใชหลักการคิวซีเซอรเคิล QCC (Quality Control 
Circle) เน่ืองจากผูศึกษาไดเล็งเห็นความสําคัญของการทํางานเพ่ือแกไขปญหารวมกันเปนกลุม
อีกทั้งไดรับความรวมมือจากพนักงานทุกคนที่เก่ียวของในสายงานผลิตน้ีเปนอยางดี ผูศึกษาจึง
สามารถจัดตั้งกลุมควบคุมคุณภาพของบริษัทกรณีศึกษาขึ้นมาเพ่ือแกไขปญหาดานคุณภาพที่
เกิดขึ้น ทําใหการระดมสมองเพ่ือหาปจจัยที่กอใหเกิดปญหาดานคุณภาพน้ีเปนไปไดดวยดี กลุม
ควบคุมคุณภาพที่จัดตั้งขึ้นไดเลือกใชเคร่ืองมือดานคุณภาพในการบันทึกเก็บรวบรวมขอมูลและ
วิเคราะหเพ่ือหาตนเหตุของปญหาพรอมทั้งแนวทางการปรับปรุงแกไขปญหา  
 กอนที่จะดําเนินการปรับปรุงกระบวนการของเสียที่ไดทําการจดบันทึกในระยะเวลา 4
เดือน ตั้งแตเดือนมกราคมถึงเดือนเมษายน 2558 มีจํานวนทั้งสิ้น 69,732 ชิ้น หลังจากได
ดําเนินการลดของเสียโดยใชหลักการกลุมควบคุมคุณภาพในชวงเดือนพฤษภาคมถึงเดือน
สิงหาคม 2558 แลวสามารถทําการลดของเสียไดเปนจํานวน 39,737 ชิ้น ซึ่งของเสียลดลงทั้งส้ิน  
คิดเปนรอยละ 56.99 นอกจากนี้แลวหลักการกลุมควบคุมคุณภาพน้ียังสามารถนําไปขยายผลใช
ตอไปยังสายงานผลิตอ่ืนไดอีกดวย 
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 The objective of this study aims to reduce waste in the process of producing 
turbo charger oil tube of the studied factory by using the concept of QCC (Quality 
Control Circle). The researcher realizes the significance of working improvement by all 
workers in this line production so the researcher set a group of quality control in the 
studied factory to resolve the quality issue through brainstorming to find out the factors 
causing quality problem. Setting up QCC use a various qualified tools to collect and 
analyze in order to investigate to the root cause of quality issue as well as to find out 
the best solution and the improvement for a specific problem.  
 Before the starting the improvement process, the researcher has recorded the 
number of the defect occurrence for 4 months by starting from January 2015 to April 
2015. The defects are found 69,732 pieces by that time. After the implementation of 
QCC (Quality Control Circle) to reduce waste from May 2015 to August 2015, the 
defects are reduced to 39,737 pieces or considered as 56.99%. Apart from this 
improvement, the concept of QCC (Quality Control Circle) be able to apply to other 
production lines as well. 
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บทที่ 1 
บทนํา 

 
สภาวะความเปนมา แนวทางเหตุผล และปญหา 
          ในสภาวะปจจุบันการดําเนินธุรกิจภาคสวนอุตสาหกรรมมีการแขงขันกันคอนขางสูง 
ไมวาจะเปนการคาขายตลาดภายในประเทศหรือตางประเทศ ตัวบงชี้ที่จะทําใหธุรกิจดํารงอยูได
ปจจัยหน่ึงก็คือ คุณภาพสินคา ซึ่งสินคาที่ไดคุณภาพเทาน้ันที่จะสามารถดํารงอยูในตลาดได
อยางยั่งยืน ปจจัยหลักที่มีหนาที่และความสําคัญที่จะสามารถทําใหเกิดผลผลิตที่ดีมีคุณภาพนั้น
ประกอบดวย คน เคร่ืองจักร กระบวนการและวัตถุดิบ ซึ่งเม่ือสวนประกอบทุกประการปฏิบัติ
หนาที่ไดอยางปกติดี จะชวยสงผลใหผลผลิตออกมาไดระดับมาตรฐานตามขอตกลงระหวาง
ผูผลิตและผูซื้อ และเพื่อเปนการสรางความม่ันใจวาชิ้นงานที่ผานกระบวนการผลิตออกมาน้ันมี
คุณภาพตรงตามขอกําหนด สามารถผลิตไดอยางรวดเร็วตอบสนองตามความตองการของลูกคา
ซึ่งทําใหเกิดประสิทธิผลและไดมาซึ่งผลกําไรสูงสุด ทําใหตองมีการปรับปรุงประสิทธิภาพการ
ทํางานในกระบวนการผลิตและทําการตรวจสอบชิ้นงานใหไดคุณภาพอยางสมํ่าเสมอ แตในหลัก
ความเปนจริงกระบวนการผลิตมักเกิดความผันแปรและความผิดปกติเสมอ ตนเหตุความผันแปร
สามารถเกิดขึ้นจาก คน เครื่องจักร กระบวนการและวัตถุดิบ ซึ่งการเปลี่ยนแปลงดังกลาวจะ
สงผลใหเกิดความเสียหายขึ้นภายในองคกรเอง ไมวาจะเปนตัวผลิตภัณฑที่กลายเปนของเสีย
และถูกปฏิเสธการรับสินคาจากลูกคา ตนทุนที่เกิดขึ้นจากของเสียนั้นๆ ชื่อเสียงและความ
ไววางใจจากลูกคาอาจลดนอยลงซึ่งมีผลตอรายไดขององคกร  
 บริษัทกรณีศึกษาไดประสบกับสภาพปญหาชิ้นงานไมตรงตามความตองการของ
ลูกคาทําใหเกิดของเสียขึ้นในปริมาณคอนขางสูง สงผลใหตนทุนการผลิตของบริษัทเพ่ิมมากขึ้น
อีกทั้งไมสามารถสรางความม่ันใจใหกับลูกคาในการจัดสงของที่มีคุณภาพตามความตองการที่
ลูกคากําหนด และเม่ือเกิดของเสียจึงสงผลใหการสงมอบงานใหกับลูกคาลาชาออกไปจึงเปน
ที่มาของการศึกษาครั้งน้ี ผูศึกษามีความสนใจที่จะทําการศึกษาวิธีการแกปญหาคุณภาพใน
กระบวนการผลิตโดยนําเอาเทคนิคของคิวซีเซอรเคิล QCC (Quality Control Circle) และเครื่องมือ
คิวซี 7 ชนิดมาปรับใชในกระบวนการผลิตเพื่อมุงหวังวาการนํามาประยุกตใชจะสามารถปองกัน
ของเสียจากตนกระบวนการสูทายกระบวนการผลิตได อีกทั้งเพ่ือเปนเครื่องมือในการเฝาติดตาม
กระบวนการผลิตเพ่ือใหพนักงานเกิดความตระหนักในตนเหตุของของเสียที่เกิดขึ้นอยูเสมอ ทํา
ใหไดทราบถึงความสามารถในการผลิตที่แทจริงและตนเหตุที่จะปรับปรุงแกไขเพ่ือใหชิ้นงาน
ออกมามีคุณภาพที่ดีขึ้นและตรงตามความตองการของลูกคา ซึ่งเปนการลดมูลคาความสูญเสีย
ทางการผลิตและเพิ่มประสิทธิภาพทางการผลิตชิ้นงานของบริษัทตัวอยางไดมากขึ้นซ่ึงทําให
บริษัทมีความสามารถในการแขงขันมากขึ้นสงผลใหมีผลประกอบการเพิ่มมากขึ้นอีกดวย 
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 สภาพปญหาของชิ้นงานจากกระบวนการผลิตชิ้นสวนทอโลหะของบริษัทตัวอยางใน
ปจจุบันพบวามีปญหาของชิ้นงานที่ไมไดคุณภาพตามขอกําหนดของลูกคา ของเสียที่ตรวจพบ
จากการตรวจสอบคุณภาพ ปญหาเกิดจากผิวชิ้นงานมีรอยตะเข็บ รอยขีดขวน ผิวขรุขระ รอยแตก 
รอยนูน และรอยบุบ มียอดจํานวนของเสียตรวจพบในเดือนมกราคมถึงเดือนเมษายน ป2558 
จากจํานวนการผลิตทั้งหมด 200,000 ชิ้น ดังแสดงในตารางที่ 1 
 
ตารางที่ 1 ขอมูลสัดสวนของเสียที่เกิดขึ้นในชวงเดือนมกราคมถึงเดือนเมษายนป 2558 

ลักษณะบกพรอง จํานวนของเสีย (ชิ้น) เปอรเซ็นตของเสีย 
รอยบุบ 571  0.82% 
รอยขีดขวน 20,198 28.97% 
รอยแตก 242  0.35% 
รอยนูน 358  0.51% 
ผิวขรขุระ 16,543 23.72% 
รอยตะเขบ็ 31,820 45.63% 

รวม 69,732 100% 
 
ความมุงหมายของการศึกษา 
 ในการศึกษาครั้งนี้ผูศึกษาไดตั้งความมุงหมายไวดังนี้ 
 1. วิเคราะหหาแนวทางในการลดจํานวนของเสียที่เกิดขึ้นจากกระบวนการผลิตโดยใช
หลักการคิวซีเซอรเคิล QCC (Quality Control Circle) 
 2.  เพ่ือปรับปรุงและลดของเสียในกระบวนการผลิตชิ้นงานทอนํ้ามันเทอโบชาจเจอร 
 
ขอบเขตของการศึกษา 
 สารนิพนธฉบับนี้เปนการศึกษาเฉพาะกระบวนการผลิตชิ้นงานทอสงน้ํามันเทอโบชาจเจอร
ของบริษัทตัวอยางตั้งแตเดือนมกราคมถึงเดือนเมษายน 2558 โดยทําการศึกษาเก็บขอมูลที่
เก่ียวของเพ่ือทําการวิเคราะหหาส่ิงที่สงผลตอคุณภาพของชิ้นงาน งานวิจัยนี้จะศึกษาสาเหตุของ
ชิ้นงานที่บกพรอง 6 แบบคือ รอยตะเข็บ รอยขีดขวน ผิวขรุขระ รอยแตก รอยนูน และรอยบุบ 
โดยดําเนินการแกไขโดยใชเทคนิคการควบคุมคุณภาพในกระบวนการผลิตดวยหลักการคิวซี
เซอรเคิล หรือ QCC (Quality Control Circle) 
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ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ 
 1.  สามารถระบุ หาสาเหตุและวิธีแกไขการเกิดของเสียในกระบวนการผลิต 
 2.  สามารถเพ่ิมประสิทธิภาพการทํางานในกระบวนการผลิต 
 3.  ผลผลิตมีคุณภาพมากขึ้น ของเสียลดลง จึงชวยลดตนทุนของเสียและเพ่ิมผลผลิต
ใหแกบริษัท 
 4.  ชวยทําใหบริษัทตัวอยางกลับมามีความนาเชื่อถือในดานคุณภาพอีกคร้ัง 
 
ข้ันตอนในการศึกษาและดําเนินการ 
 การศึกษาบริษัทกรณีศึกษานี้มีขั้นตอนการศึกษา 9 ขั้นตอน ดังรูปที่ 1 
 

1. ศึกษาสถานภาพปจจุบันของกระบวนการผลิต

2. ศึกษาสภาพปญหาที่เกิดขึ้น

3. ปรึกษาผูเกี่ยวของในกระบวนการผลิต

4. เก็บรวบรวมขอมูลของเสียกอนการดําเนินการ

5. ลงทะเบียนจัดต้ังกลุม QCC และจัดการประชุม

6. ระดมสมองเพื่อวิเคราะหหาสาเหตุของปญหา

7. กําหนดแนวทางแกไขปญหา

8. ดําเนินการแกไขและเปรียบเทียบผล

9. สรุปผลการดําเนินงาน
 

 
รูปที่ 1 ขั้นตอนการดําเนินงาน 
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บทที่ 2 
หลักการพื้นฐานเอกสารและงานวิจัยที่เก่ียวของ 

 
หลักการพ้ืนฐาน 
 ในการวิจัยเรื่อง การลดปริมาณของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตชิ้นงานทอสง
น้ํามันเทอโบชาจเจอรคร้ังน้ีผูวิจัยไดศึกษาหลักการแนวคิดพ้ืนฐาน ทฤษฎีตางๆ และงานวิจัยที่
เก่ียวของ โดยไดนําเสนอตามหัวขอดังน้ี 
 1. ความสูญเสีย 7 ประการ (7 Wasters) 
 2. การควบคุมคุณภาพ (Quality Control) 
 3. คิวซีเซอรเคิล (Quality Control Cycle) 
 4. เคร่ืองมือ 7 ชนิดสําหรับควบคุมคุณภาพ (QC 7 Tools) 
 5. เทคนิคการปรับปรุงงาน 
 6. การเพ่ิมผลผลิต (Productivity) 
 7. ประวัติและความเปนมาของบริษัทกรณีศึกษา 
 8. เอกสารและงานวิจัยที่เก่ียวของ 
 
ความสูญเสีย 7 ประการ (7 Wasters) 
 พรรณี หอมทอง (2557) กลาวไววา ความสูญเสีย หมายถึง การสูญเสียทรัพยากร
การผลิตที่สงผลกระทบโดยตรงตอตนทุน คุณภาพ และการสงมอบ ในกระบวนการผลิตมักจะ
พบวามีความสูญเสียตางๆ ซึ่งเปนสาเหตุใหประสิทธิภาพและประสิทธิผลของกระบวนการต่ํา
กวาที่กําหนด เชน ใชเวลานานในการผลิต สินคาคุณภาพต่ํา ตนทุนสูง จํานวนของเสียมาก สิ่ง
ที่เปนอาการบงบอกใหทราบวาจะเกิดความสูญเสียมี 7 ประการดังนี้ 
 
 1. ความสูญเสียเนื่องจากการผลิตมากเกินไป (Overproduction) 
  การผลิตสินคาปริมาณมากเกินความจําเปนหรือผลิตไวลวงหนาเปนเวลานาน มา
จากแนวความคิดเดิมที่วาแตละขั้นตอนจะตองผลิตออกมาใหมากที่สุดเทาที่จะทําได เพ่ือใหเกิด
ตนทุนตอหนวยต่ําที่สุดในแตละครั้งโดยไมไดคํานึงถึงวาจะทําใหมีงานระหวางทํา(Work in Process, 
WIP) ในกระบวนการเปนจํานวนมากและทําใหกระบวนการผลิตขาดความยืดหยุน 
 
  ปญหาจากการผลิตมากเกินไป 
  - เสียเวลาและแรงงานไปในการผลิตที่ยังไมจําเปน 
  - เสียพื้นที่ในการจัดเก็บ 
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  - เกิดการขนยาย 
  - ความไมปลอดภัยในการทํางาน 
  - ของเสียไมไดรับการแกไขทันที 
  - ตนทุนจม วัสดุ แรงงาน และคาใชจายอ่ืนๆเพิ่มขึ้น 
  - เกิดการปดบังปญหาการผลิตตางๆ 
 
  แนวทางการปรับปรุง 
  1. บํารุงรักษาเครื่องจักรใหมีสภาพพรอมผลิตอยูเสมอ 
  2. ลดเวลาการตั้งเคร่ืองจักร โดยศึกษาเวลาในการตั้งเคร่ืองจักร จากน้ันจึงทําการ
ปรับปรุง 
   2.1 จัดเตรียมเคร่ืองมือและอุปกรณใหพรอมกอนทําการเร่ิมตั้งเครื่องจักร 
   2.2 แยกขั้นตอนที่ทําไดในขณะที่เคร่ืองจักรยังทํางานอยูออกจากขั้นตอนที่ตอง
ทําเม่ือเคร่ืองจักรหยุดเทาน้ัน 
   2.3 จัดลําดับขั้นตอนในการตั้งเครื่องจักรใหเหมาะสม 
   2.4 กระจายงานอยางเหมาะสมโดยไมใหเกิดการรองาน 
   2.5 จัดหา/ทําอุปกรณเพ่ือชวยในการกําหนดตําแหนงอยางรวดเร็ว 
  3. ปรับปรุงขั้นตอนที่เปนคอขวดในกระบวนการ เพ่ือลดรอบเวลาการผลิต 
  4. กําหนดปริมาณการผลิตใหเหมาะสมและวางแผนการผลิตในเวลาที่ตองการเทาน้ัน 
  5. ฝกใหพนักงานมีทักษะในการปฏิบัติงานไดหลากหลายหนาที่ 
 
 2.  ความสูญเสียเนื่องจากการเก็บวัสดุคงคลัง (Inventory) 
  การซ้ือวัสดุคร้ังละจํานวนมากๆ เพ่ือรับประกันวาจะมีวัสดุสําหรับผลิตเพียงพอ
ตลอดเวลาหรือเพ่ือใหไดสวนลดจากการสั่งซ้ือหรือส่ังซ้ือวัสดุตามปริมาณการสั่งซ้ือที่ประหยัด
(EOQ) จะสงผลใหวัสดุที่อยูในคลังมีปริมาณมากเกินความตองการใชงานอยูเสมอ เปนภาระใน
การดูแลและการจัดการ 
  
  ปญหาจากการเก็บวัสดุคงคลัง 
  1. ใชพ้ืนที่จัดเก็บวัสดุมาก 
  2. ตนทุนวัสดุจม 
  3. วัสดุเสื่อมคุณภาพ 
  4. เกิดการซ้ือซ้ําซอน 
  5. ตองการแรงงานและการจัดการมาก 
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  แนวทางการปรับปรุง 
  1. กําหนดระดับในการจัดเก็บและกําหนดปริมาณการสั่งซื้อที่ชัดเจน 
  2. ควบคุมปริมาณการสั่งซ้ือวัสดุโดยใชเทคนิคการควบคุมดวยการมองเห็น (Visual 
Control) เพ่ือใหสามารถเขาใจและสังเกตไดงาย 
  3. ใชระบบเขากอนออกกอน First in First Out เพ่ือปองกันไมใหมีวัสดุตกคางเปน
เวลานาน 
  4. วิเคราะหหาวัสดุทดแทน Value Engineering ที่สามารถสั่งซ้ือไดงายมาใชแทน
เพ่ือลดปริมาณวัสดุที่ตองทําการจัดเก็บ 
 
 3.  ความสูญเสียเนื่องจากการขนสง (Transportation) 
  การขนสงหมายถึง กิจกรรมที่ทําใหวัสดุแตละชนิดภายในโรงงานเกิดการเคลื่อนยาย
เปลี่ยนแปลงสถานที่เพ่ือทําใหกระบวนการผลิตดําเนินไปไดอยางตอเนื่อง การขนสงเปนกิจกรรม  
ที่ไมกอใหเกิดมูลคาเพ่ิมแกวัสดุ ดังนั้นจึงตองควบคุมและลดระยะทางในการขนสงลงใหเหลือ
เทาที่จําเปนเทาน้ัน 
  
  ปญหาจากการขนสง 
  1. ตนทุนในการขนสง ไดแก เชื้อเพลิง แรงงาน 
  2. เสียเวลาในการผลิต 
  3. วัสดุเสียหายหากวิธีการขนสงไมเหมาะสม 
  4. เกิดอุบัติเหตุหากขาดความระมัดระวังในการขนสง 
 
  แนวทางการปรับปรุง 
  1. วางผังเครื่องจักรใหม จัดลําดับเครื่องจักรตามกระบวนการผลิตใหอยูในบริเวณ
เดียวกันเพื่อลดระยะทางขนสง 
  2. ลดการขนสงซ้ําซอน 
  3. ใชอุปกรณขนถายทีเหมาะสม 
  4. ลดปริมาณชิ้นงานในการขนสงแตละคร้ังใหสามารถสงงานไปยังขั้นตอนตอไป
ไดเร็วขึ้นและไมตองเสียเวลารอนาน 
  
 4.  ความสูญเสียเนื่องจากการเคลื่อนไหว (Motion) 
  การเคลื่อนไหวดวยทาทางการทํางานไมเหมาะสม เชน ตองเอ้ือมหยิบของที่อยู
ไกลตัว กมตัวยกของหนักที่วางอยูบนพื้น เปนตน การเคลื่อนไหวเหลาน้ีทําใหเกิดความลาตอ
รางกายและทําใหเกิดความลาชาในการทํางาน 
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  ปญหาจากการเคลื่อนไหว 
  1. เกิดระยะทางในการเคลื่อนที่ทําใหสูญเสียเวลาในการผลิต 
  2. เกิดความลาและความเครียด 
  3. เกิดอุบัติเหตุ 
  4. เสียเวลาและแรงงานในการทํางานที่ไมจําเปน 
 
  แนวทางการปรับปรุง 
  1. ศึกษาการเคลื่อนไหวเพ่ือปรับปรุงวิธีการทํางานใหเกิดการเคลื่อนไหวนอยที่สุด
และเหมาะสมที่สุดตามหลักการเทาที่จะสามารถทําได 
  2. จัดสภาพการทํางานใหเหมาะสม 
  3. ปรับปรุงเคร่ืองมือและอุปกรณในการทํางานใหเหมาะสมกับสภาพรางกายของ
ผูปฏิบัติงาน 
  4. ทําอุปกรณชวยในการจับยึดชิ้นงานเพื่อใหสามารถทํางานไดอยางสะดวกรวดเร็ว
มากยิ่งขึ้น 
  5. สนับสนุนกิจกรรมการออกกําลังกายใหรางการแข็งแรง 
 
 5.  ความสูญเสียเนื่องจากกระบวนการผลิต (Processing) 
  เกิดจากกระบวนการผลิตที่มีการทํางานซ้ําๆ กันในหลายขั้นตอนซึ่งไมมีความ
จําเปนเพราะงานเหลาน้ันไมทําใหเกิดมูลคาเพ่ิมผลิตภัณฑ รวมทั้งงานในกระบวนการผลิตที่ไม
ชวยใหตัวผลิตภัณฑเกิดความเที่ยงตรงเพิ่มขึ้นหรือคุณภาพดีขึ้น เชน กระบวนการตรวจสอบ
คุณภาพของผลิตภัณฑ ซึ่งเปนกระบวนการที่ไมทําใหเกิดมูลคาเพ่ิมกับผลิตภัณฑ ดังนั้นกระบวน 
การน้ีควรรวมอยูในกระบวนการผลิตใหพนักงานหนางานเปนผูตรวจสอบไปพรอมกับการทํางาน 
หรือขณะคอยเคร่ืองจักรทํางาน 
 
  ปญหาจากกระบวนการผลิต 
  1. เกิดตนทุนที่ไมจําเปนของการทํางาน 
  2. สูญเสียพื้นที่การทํางานสําหรับกระบวนการนั้นๆ 
  3. ใชเคร่ืองจักรและแรงงานโดยไมกอใหเกิดมูลคาเพ่ิมแกผลิตภัณฑ 
  4. มีงานมากขึ้น 
 
  แนวทางการปรับปรุง 
  1. วิเคราะหกระบวนการผลิตและเลือกใชวัสดุที่เหมาะสม 
  2. ใชหลักการ 5W 1H เพ่ือวิเคราะหความจําเปนของแตละกระบวนการ 
  3. หากระบวนการทดแทนที่กอใหเกิดผลลัพธของงานอยางเดียวกัน 
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 6. ความสูญเสียเนื่องจากการรอคอย (Delay) 
  การรอคอยเกิดจากการท่ีเคร่ืองจักรหรือพนักงานหยุดการทํางานเน่ืองจากตองรอ
คอยบางปจจัยที่จําเปนตอการผลิต เชน การรอวัตถุดิบ การรอคอยชิ้นสวน เคร่ืองจักรที่ขัดของ 
การรอคอยเนื่องจากการเปลี่ยนรุนการผลิต เปนตน 
  
  ปญหาจากการรอคอย 
  1. เสียตนทุนของแรงงาน เคร่ืองจักรที่ไมกอใหเกิดมูลคาเพ่ิม 
  2. เกิดตนทุนคาเสียโอกาส 
  3. เกิดปญหาเรื่องขวัญและกําลังใจ 
 
  แนวทางการปรับปรุง 
  1. วางแผนการผลิต วัตถุดิบและลําดับการผลิตใหเหมาะสม 
  2. บํารุงรักษาเครื่องจักรใหมีสภาพพรอมใชงานตลอดเวลา 
  3. จัดสมดุลของสายงานในการผลิต 
  4. วางแผนขั้นตอนการปรับเปลี่ยนกระบวนการผลิต และจัดสรรกําลังคนใหเหมาะสม 
  5. เตรียมเครื่องมือที่จะใชในการปรับเปลี่ยนกระบวนการผลิตใหพรอมกอนหยุด
เคร่ืองในระหวางการผลิต 
  6. ใชอุปกรณเพ่ือชวยใหเกิดความสะดวกในการปรับเปลี่ยนกระบวนการผลิต 
 
 7.  ความสูญเสียเนื่องจากการผลิตของเสีย (Defect) 
  การคนหาของเสียหรือปรับปรุงคุณภาพ คือ การตรวจสอบแตไมสามารถกําจัด
สาเหตุของการผลิตของเสียไดเม่ือของเสียถูกผลิตออกมา ของเสียเหลาน้ันอาจถูกนําไปแกไข
ใหมใหไดคุณสมบัติตามที่ลูกคาตองการ หรือถูกนําไปกําจัดทิ้ง ดังน้ันจึงทําใหมีการสูญเสีย
เน่ืองจากการผลิตของเสียขึ้น 
 
  ปญหาจากการผลิตวัตถุดิบของเสีย 
  1. ตนทุนวัตถุดิบ เคร่ืองจักร แรงงาน สูญเสียไปโดยเปลาประโยชน 
  2. สิ้นเปลืองงบประมาณ สถานที่ในการจัดเก็บและกําจัดของเสีย 
  3. เกิดการทํางานซ้ําเพ่ือแกไขงาน 
  4. เกิดตนทุนคาเสียโอกาส 
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  แนวทางการปรับปรุง 
  1. จัดตั้งมาตรฐานของกระบวนการทํางานและมาตรฐานของวัตถุดิบที่ถูกตอง 
  2. พนักงานตองปฏิบัติงานใหถูกตองตามมาตรฐานที่ตั้งไว 
  3. พยายามตรวจสอบและปรับปรุงอุปกรณที่สามารถปองกันการทํางานที่ผิดพลาด 
  4. ฝกใหพนักงานมีจิตสํานึกทางดานคุณภาพ 
  5. จัดระบบใหมีการตอบสนองขอมูลทางดานคุณภาพอยางรวดเร็วในทุกขั้นตอน
การผลิต 
 
การควบคุมคุณภาพ (Quality Control) 
 สมศักด์ิ แกวพลอย (2550 : 8) ไดกลาววา คุณภาพ (Quality) มีความหมายวา ความ
เหมาะสมตอการใชงานการทํางานไดอยางที่คาดหมายขั้นแหงความดีและเปนไปอยางถูกตอง
ตามมาตรฐาน แตคําวา คุณภาพมีสิ่งสําคัญที่สุดอยูสองอยางคือ อยางแรกหนาที่ เชน ความ
คงทนและความม่ันคงกับการอยูในสภาพที่ดีและทํางานได อยางที่สองรูปรางลักษณะ เชน 
ความสวยงามของสี ความเรียบรอยกลมกลืน เสนแนวและโครงสรางของผลิตภัณฑ ฉะน้ัน เม่ือ
ตั้งมาตรฐานของคุณภาพผลิตภัณฑก็จําเปนตองกําหนดหนาที่รูปรางลักษณะดังกลาวไวให
ชัดเจน เม่ือมีการกําหนดชัดเจนทั้งสองอยางก็ยอมกอใหเกิดการผลิตที่บรรลุถึงมาตรฐานแหง
คุณภาพนั้นได หรือคุณภาพ หมายถึง คุณสมบัติตางๆ ที่มีอยูในตัวสินคาน้ันถาคุณสมบัติเหลาน้ัน
ถูกตองตามความตองการของผูบริโภคมากแสดงวาสินคาน้ันมีคุณภาพสูง ในทางกลับกันหากไม
เปนไปตามคุณสมบัติที่ตั้งไวก็จะถือวาเปนสินคาคุณภาพต่ํา คุณภาพของสินคาจึงมีระดับ  
 ยุทธ ไกยวรรณ (2548 : 45) ใหความหมายวาการควบคุม (Controlling) หมายถึง   
การบังคับใหกิจกรรมตางๆ ที่ดําเนินการน้ันเปนไปตามวัตถุประสงคที่วางไว ดังน้ันการควบคุม
จึงหมายถึง การรักษาไวซึ่งเปาหมายโดยประกอบดวยการเฝาติดตาม (Monitoring) ผลการดําเนินงาน
เพ่ือนิยามปญหาแลวดําเนินการคนหาสาเหตุแหงปญหาเพ่ือแกปญหาดังกลาว สําหรับ การควบคุม
คุณภาพ (Quality Control; QC) หมายถึง การกระทําซ่ึงใหไดมาถึงคุณสมบัติของสินคาอันพึงประสงค
เปนที่พึงพอใจของผูบริโภคผูปฏิบัติงานมีความปลอดภัย และไมเปนพิษตอสิ่งแวดลอมดวย
ตนทุนที่ต่ํา 
 ศุภชัย นาทะนันท (2551 : 16) ไดใหความหมาย การควบคุมคุณภาพ (Quality Control) 
หมายถึง การเฝาพินิจผลจากกระบวนการเพื่อเปรียบเทียบกับความคาดหวังของลูกคา ถาพบวา
ผลการดําเนินการไมทําใหลูกคาไดรับเปนไปตามที่คาดหวังที่สงผลใหลูกคาเกิดความไมพอใจ 
ตองคาหาสาเหตุและดําเนินการแกไขใหถูกตอง กระบวนการควบคุมคุณภาพแบงออกเปน 3 สวน
ของกระบวนการผลิต ดังนี้ 
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 1)  การควบคุมคุณภาพกอนเริ่มกระบวนการผลิต เปนการควบคุมกระบวนการผลิต
สินคาหรือผลิตภัณฑในชวงทดลองผลิต เพ่ือศึกษาถึงจุดที่ตองระวังและมีความสําคัญ จากน้ันจะ
นํามาใชเปนแบบในการที่จะทําการควบคุมกระบวนการผลิตจริง 
 2)  การควบคุมคุณภาพโดยอาศัยวิธีทางสถิติ เปนการควบคุมหรือเฝาระวังความ
ผิดปกติของกระบวนการผลิตที่เปนลักษณะการผลิตแบบตอเน่ือง 
 3)  แผนการสุมตัวอยางเพ่ือการยอมรับ เปนการตรวจสอบสินคาหรือผลิตภัณฑที่มี
จํานวนมากตอคร้ังในการผลิต ในการผลิตซึ่งมีการควบคุมคุณภาพลักษณะนี้จึงควรมีจํานวนที่
ตองสุมและจํานวนที่ปฏิเสธที่ชัดเจนเปนมาตรฐานกําหนดไว 
 กลาวโดยสรุปวาการควบคุมคุณภาพหมายถึง ผลิตภัณฑที่ออกแบบไดเหมาะสมใน
งานไดดี กระบวนการผลิตดี มีความคงทน สวยงามเรียบรอย และมีรายละเอียดเปนไปตาม
ขอกําหนดของผูสั่งซื้อที่กําหนดไว นอกจากนี้ยังจะตองมีความปลอดภัยในกระบวนการผลิตและ
ในการใชงานดวย        
 อดิศักด์ิ พงษพูลผลศักด์ิ (2532 : 2) ไดกลาววาในกระบวนการผลิตสินคาใดๆ สวนประกอบ
ที่สําคัญที่ทําใหเกิดผลผลิตที่ดีก็ คือ คน เครื่องจักร และวัตถุดิบ กลาวคือถาสวนประกอบทั้ง
สามไมมีความบกพรองสินคาที่ผลิตมาไดก็อยูในระดับมาตรฐานนาเชื่อถือสําหรับผูบริโภค แตใน
ความเปนจริงในกระบวนการการผลิตมักจะเกิดความผันแปรอยูเสมอ ตั้งแต คน เคร่ืองจักร และ
วัตถุดิบ ซึ่งความผันแปรเหลาน้ีจะทําใหคุณภาพของผลิตภัณฑที่ผลิตมาไดไมคงที่ เกิดการ
เปลี่ยนแปลงไปตามความผันแปรดังกลาวจะทําใหผลิตภัณฑนั้นใชไมไดหรือไมสามารถยอมรับ
ได หรือมีผลิตภัณฑเสียในระดับพอที่จะยอมรับได ดังน้ันเพ่ือใหผลิตภัณฑเสียที่พอจะยอมรับได
ไมตองถูกปฏิเสธไป จึงจําเปนที่จะตองมีการควบคุมคุณภาพสินคาดวยการควบคุมความผันแปร
ที่เกิดจาก คน เคร่ืองจักร และวัตถุดิบ ดังนี้  
 1)  คน เปนองคประกอบหนึ่งที่ทําใหเกิดความผันแปรในกระบวนการผลิต ความผัน
แปรของคน ไดแกความผันแปรเนื่องมาจากการจัดการ และแรงงาน  
  - การจัดการ เปนความผันแปรเนื่องมาจากคนขาดการวางแผนที่ดี มีการเปลี่ยนแปลง
การจัดการอยูเสมอ ผูปฏิบัติก็ไมสามารถปรับตัวใหเขากับระบบงานและการเปลี่ยนแปลงได ซึ่ง
จะสงผลทําใหการผลิตขาดความแนนอน ผลิตภัณฑที่ผลิตมาไดเกิดการเปลี่ยนแปลงและขาด
คุณภาพที่แนนอน ดังน้ันหากตองการใหผลิตภัณฑที่ผลิตมีคุณภาพที่แนนอน การควบคุมใน
สวนนี้จะตองมีการจัดการโดยการวางแผนการผลิตใหเกิดประสิทธิภาพ  
  - แรงงาน เปนความผันแปรที่เกิดจากการขาดความชํานาญ อาจเกิดจากความ  
เบื่อหนายในการผลิต ขาดการอบรมการทํางานอยางถูกตอง ซึ่งสิ่งเหลาน้ีจะสงผลทําใหผลิตภัณฑ  
ที่ผลิตไดขาดคุณภาพที่แนนอน มีความผันแปรไปตามลักษณะของคนงานผูผลิต ดังน้ันหาก
ตองการควบคุมความผันแปรในสวนน้ี ในกระบวนการผลิตจะตองมีการอบรมการปฏิบัติงานของ
พนักงานอยางถูกตอง และใหพนักงานเกิดความสํานึกหรือความรูสึกถึงส่ิงที่ตนเองกระทําอยู
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เปรียบเสมือนหนึ่งวาเปนกิจการของตนเองเพื่อที่จะใหคนงานเกิดความตั้งใจทํางาน และ
ระมัดระวังมิใหเกิดความเสียหายตอผลิตภัณฑที่ผลิตมาได  
 2.  เคร่ืองจักร เปนสวนประกอบของการผลิตที่สามารถทําใหเกิดความผันแปรในการ
ผลิตไดเพราะในขณะที่เคร่ืองจักรที่ใชงานในระยะเวลานานทําใหเกิดการสึกหรอ ผลผลิตที่ไดจึง
เกิดการเปลี่ยนแปลงตามอายุการใชงานของเครื่องจักร ทําใหผลิตภัณฑที่ไดขาดคุณภาพที่
แนนอน การควบคุมการผลิตในสวนนี้จะตองหมั่นบํารุงรักษา ทําการตรวจสอบและซอมแซม
เคร่ืองจักรอยูเสมอ 
 3.  วัตถุดิบ เปนองคประกอบที่สําคัญของการผลิต กลาวคือ ถาวัตถุดิบขาดคุณภาพ
ผลิตภัณฑที่ผลิตไดก็ขาดคุณภาพเชนกัน การควบคุมจะตองควบคุมคุณภาพของวัตถุดิบดวย
การหม่ันตรวจสอบความผันแปรของวัตถุดิบ ไดแก ความชื้น มาตรฐานของวัตถุดิบ และอ่ืนๆ 
เปนตน  
 จากการควบคุมสวนปจจัยตางๆ ขางตนแลว การควบคุมที่ดีควรจะประกอบดวย การ
วางแผนที่ดี ปฏิบัติตามแผนที่กําหนด พรอมที่จะตรวจสอบและปรับปรุงแกไข ซึ่งองคประกอบ
ของการควบคุมทั้งสามนี้จะชวยใหสามารถลดความผันแปรของการผลิตได 
 
 มาตรฐานการควบคุมคุณภาพ 
 ในการผลิตสินคาหรือผลิตภัณฑใหไดคุณภาพเปนที่นาเชื่อถือ และไดรับความนิยม
จากผูบริโภคน้ันจะตองดําเนินการตามขั้นตอนตางๆ ดังนี้  
 1) กําหนดมาตรฐานการผลิตใหแนนอนและชัดเจน ซึ่งมาตรฐานที่กําหนดนี้จะตอง
เปนมาตรฐานที่มีระดับคุณภาพตอบสนองตอความพึงพอใจของผูบริโภค และสามารถกําหนด
ราคาที่เหมาะสมพรอมจะแขงขันกับคูแขงตลาดได 
 2) กําหนดการจัดการและการบริหารการผลิตของโรงงานใหเกิดประสิทธิภาพ เกิด
ความเขาใจกันระหวางผูบริหารและคนงาน 
 3)  จัดใหมีการอบรมความรูความเขาใจในกระบวนการผลิตที่ถูกตองกับพนักงานและ
ใหปฏิบัติตามวิธีที่ถูกตองดวยความสํานึกที่เสมือนหนึ่งวาเปนกิจการของคนงานเอง 
 4)  ถาผลิตภัณฑอยูนอกขอบเขตของการควบคุมคุณภาพ หรือผลิตภัณฑเร่ิมไมได
มาตรฐานตามที่กําหนด จะตองคนหาสาเหตุของความผันแปรที่ทําใหผลิตภัณฑไมไดมาตรฐาน
หรือเริ่มไมไดมาตรฐานวาเกิดจากสาเหตุใด คน เคร่ืองจักร หรือวัตถุดิบ แลวหามาตรการแกไข
เพ่ือใหผลิตภัณฑกลับเขาสูมาตรฐานที่กําหนด 
 5)  ตรวจสอบและทดสอบคุณภาพอยางจริงจังกอนนําออกจําหนายเพ่ือประกันระดับ
คุณภาพของผลิตภัณฑที่ผลิตได 
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 6)  ปรับปรุงระดับคุณภาพผลิตภัณฑใหเปนไปตามมาตรฐานที่กําหนดไว สามารถ
ตอบสนองตอความตองการของลูกคา และเกิดความพอใจในคุณภาพและราคาแกผูบริโภค 
วิธีการควบคุมคุณภาพขางตนเปนระบบการควบคุมคุณภาพ ซึ่งโดยมากจะใชวิธีการทางสถิติ
เขามาชวยในการควบคุมคุณภาพดวยการสรางแผนภูมิคุณภาพควบคุมสินคา การสุมตัวอยาง
บางสวนขึ้นมาตรวจสอบ และการเลือกตัวอยางเพ่ือใหเหมาะสมกับผลิตภัณฑ นอกจากน้ีวิธีการ
ทางสถิติยังชวยในการตัดสินใจในการวางแผนการผลิตและปรับปรุงกระบวนการผลิตเพ่ือให
ผลิตภัณฑมีคุณภาพที่ดี 
 
 ประโยชนที่ไดรับจากการควบคุมคุณภาพ 
 การควบคุมคุณภาพเม่ือสามารถทําใหบรรลุตามเปาหมายแลวจะไดรับประโยชนจาก
การควบคุมคุณภาพ คือ 
 1)  ผลิตภัณฑที่ผลิตไดมีปริมาณของเสียนอยลง การเกิดของเสียที่นําไปทําลายทิ้งมี
จํานวนลดลง และโรงงานก็ไมตองการใหผลิตภัณฑที่มีคุณภาพต่ําสงออกไปจําหนาย ดังน้ัน
โรงงานจึงตองควบคุมคุณภาพผลิตภัณฑดวยการตรวจสอบคุณภาพผลิตภัณฑกอนออกจําหนายซึ่ง
การตรวจสอบคุณภาพแมวาจะตองเสียคาใชจายในการตรวจสอบ แตเม่ือเทียบกับผลิตภัณฑที่
เปนของเสียแลวตองนําไปทําลายทิ้งแลวการตรวจสอบคุณภาพจะคุมคากวา และจากการดําเนิน 
การตรวจสอบคุณภาพสามารถทําใหของเสียในกระบวนการผลิตลดลง 
 2)  ลดคาใชจายในการคัดเลือกผลิตภัณฑ ในโรงงานผลิตที่ไมมีการควบคุมคุณภาพ
หลังจากผลิตผลิตภัณฑมาไดแลวจะตองมีการคัดเลือกผลิตภัณฑที่ดีหรือเสียออกจากกัน ซึ่ง
กระบวนการคัดเลือกผลิตภัณฑดีหรือเสียจะทําใหเสียคาใชจายในการคัดแยกผลิตภัณฑสูงขึ้น 
แตถามีการควบคุมคุณภาพในกระบวนการผลิตแลวโรงงานผูผลิตก็ไมจําเปนตองคัดเลือก
ผลิตภัณฑดีและเสียออกจากกัน เพราะในระบบควบคุมคุณภาพนั้นสามารถที่จะลดคาใชจายใน
การคัดเลือกผลิตภัณฑดีหรือเสียออกจากกันได 
 3)  ลูกคาเกิดความพอใจในผลิตภัณฑ หากในกระบวนการผลิตมีการควบคุมคุณภาพ 
ผลิตภัณฑที่ผลิตมาไดก็อยูในขอบเขตควบคุมคุณภาพ เม่ือนําผลิตภัณฑนั้นออกจําหนายแลว
ลูกคาซ้ือสินคาน้ันไปใช เกิดความพึงพอใจในสินคาที่ลูกคาซ้ือไป ก็จะทําใหมีการซื้อซํ้าและบอก
ตอซ่ึงทําใหชื่อเสียงของโรงงานผูผลิตดีขึ้น 
 4)  ทําใหขายสินคาไดตามราคาที่กําหนดไว การควบคุมคุณภาพผลิตภัณฑทําใหเรา
ทราบวาผลิตภัณฑอยูในระดับใดหรือเกรดคุณภาพใด ซึ่งสามารถทําใหเรากําหนดราคาขาย
ผลิตภัณฑตามระดับคุณภาพสินคาหรือเกรดได เชน ในกระบวนการผลิตสังกะสีแหงหน่ึง
ระหวางที่ทําการผลิตจะมีการตรวจสอบคุณภาพสังกะสีจากกระบวนการผลิต โดยที่การผลิตแต
ละวันจะมีการคัดเลือกผลิตภัณฑแบงออกเปน 3 เกรด แตละเกรดใหระดับคุณภาพของ ผลิตภัณฑ
แตกตางกันในการกําหนดราคาจําหนายโดยใหราคาของเกรดสังกะสีไว 3 ระดับ คือ เกรด A 
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เปนระดับที่มีคุณภาพสูงสุดจะมีราคาแพงที่สุด เกรด B เปนระดับที่มีคุณภาพปานกลางจะมี
ราคาต่ํากวาเกรด A และเกรด C เปนระดับที่มีคุณภาพต่ําสุดจะมีราคาต่ําสุด 
 5)  อ่ืนๆ นอกจากประโยชนที่กลาวมาแลวขางตน ประโยชนที่ไดรับจากการควบคุม
คุณภาพคือ 
  5.1) ทําใหโรงงานผูผลิตมีชื่อเสียง เพราะสามารถขายสินคาที่มีคุณภาพในราคาที่
เหมาะสมใหแกผูบริโภค 
  5.2)  เกิดขวัญและกําลังใจของพนักงานเพราะหากสินคามีคุณภาพไดรับความ
เชื่อถือจากลูกคา สินคาขายดีทําใหโรงงานผลิตมีกําไรสูงขึ้น ผลตอบแทนที่ใหกับพนักงานก็มาก
ขึ้น ขวัญและกําลังใจก็ดีขึ้นตามไปดวย 
  5.3) สามารถแกไขปรับปรุงกระบวนการผลิตในขณะที่เกิดขอบกพรองระหวาง
กระบวนการผลิตไดอยางงายและรวดเร็ว โดยไมตองรอใหถึงกับตองมีการหยุดการผลิต 
 จากขอมูลขางตน พบวา การควบคุมคุณภาพ หมายถึง การผลิตสินคาหรือผลิตภัณฑ
ใหไดคุณภาพนาเชื่อถือ และไดรับความนิยมจากผูบริโภค ไดแก กําหนดมาตรฐานการผลิตที่
แนนอน กําหนดการจัดการและบริหารการผลิตใหมีประสิทธิภาพ จัดใหความรูความเขาใจใน
กระบวนการผลิตและการทํางาน ทดสอบคุณภาพอยางจริงจังและปรับปรุงระดับคุณภาพใหได
มาตรฐานตามความตองการของลูกคา 
 
คิวซีเซอรเคิล (Quality Control Cycle) 
 กิติศักด์ิ พลอยพานิชเจริญ (2551 : 108) ไดใหความหมายของคิวซีเซอรเคิล (QC Circle) 
หรือ QCC ไว โดยคงคําวา “เซอรเคิล (Circle)” ตามรากศัพทภาษาอังกฤษ เน่ืองจากไมมีคําใน
ภาษาไทยที่มีความหมายเหมาะสมทดแทนความหมายทั้งหมดได ประกอบกับคนไทยโดยทั่วไป
ก็จะเขาใจในความหมายของคําวาเซอรเคิลอยูแลว อยางไรก็ตามไมควรใชคําวา “กลุม” หรือ 
“ทีม” แทนความหมายของคําวาเซอรเคิลเพราะจะทําใหการสื่อสารความหมายผิดไปอยางมาก 
เพราะคําวา “กลุม” ในภาษาไทยน้ัน พจนานุกรมฉบับราชบัณฑิตยสถานไดนิยามวา หมายถึง 
“คน สัตว หรือสิ่งของตางๆ ที่รวมกันเปนหมู หรือกลุมกอน” คําวา “กลุม” ในภาษาไทยจึงมิไดมี
ความหมายครอบคลุมความตอเน่ืองของการดําเนินการควบคุมคุณภาพตามศัพท “เซอรเคิล” ใน
ภาษาอังกฤษได 
 สมาคมมาตรฐานญี่ปุน (2543 : 35) กลุม คิวซีเซอรเคิล คือ กลุมยอยที่พนักงานระดับ
ลางทําการปรับปรุงและรักษาระดับคุณภาพของผลิตภัณฑ การบริการและอ่ืนๆ โดยใชหลักการ
และเทคนิคการควบคุมคุณภาพและอ่ืนๆ เพ่ือแสดงความคิดสรางสรรคและพัฒนาตนเองรวมทั้ง
พัฒนาเพื่อนรวมงานดวย 
 ความหมาย คิวซีเซอรเคิล คือ รูปแบบการทํางานที่ทุกคนมีสวนรวมในการวางแผน
แกไขปญหาและตรวจสอบผลการแกปญหาเพ่ือกําหนดมาตรฐานในการปฏิบัติงานซ่ึงทําให
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คุณภาพของงานประจําดีขึ้น (เรืองวิทย เกษสุวรรณ. 2554 : 57; อางอิงจาก บรรจง จันทมาศ. 
2544 : 117) 
 เนตรพัณณา ยาวิราช (2546 : 76) กลาววา กลุมคุณภาพ คือ เปนกลุมของพนักงาน
ที่รวมตัวกันประมาณ 4-8 คน เพ่ือทํากิจกรรมเก่ียวกับการปรับปรุงงานที่มีปญหาหรือเสริมสราง
ใหการทํางานดีขึ้นโดยปรับปรุงดวยตัวเอง ปรับปรุงหนวยงาน ปรับปรุงผลการทํางาน ปรับปรุง
ผลผลิต และปรับปรุงสภาพแวดลอมในการทํางาน การควบคุมคุณภาพโดยรวม หมายถึง 
กิจกรรมที่สมบูรณแบบโดยมีพ้ืนฐานมาจาก QCC โดย TQC เนนที่คุณภาพของผลิตภัณฑโดย
รวมมือกันทั้งบริษัทในการทํางานพัฒนาการผลิตและการจําหนายสินคาหรือบริการที่มีความ
เชื่อถือไดสูงเพ่ือใหผูใชสินคามีความพอใจสินคาน้ัน 
 จากแนวคิด (ดาวฤกษ บุญศิริ. 2551 : 25; อางอิงจาก เกษม พิพัฒนปญญานุกุล. 
2541) กลาววาการควบคุมคุณภาพไดอยางเหมาะสมจะชวยใหองคกรลดของเสียไดอีกทั้งยัง
ชวยลดคาใชจายทั้งภายในและภายนอก เปนการสรางภาพลักษณที่ดีในสายตาของสังคม
ภายนอกไดอีกดวย หากสามารถควบคุมของเสียใหเปนศูนยไดหรือผลิตแตสินคาดี 100% จะทํา
ใหโรงงานนั้นมีตนทุนการผลิตที่ต่ํา ลูกคาผูซื้อสินคาก็มีความพึงพอใจและใหการยอมรับใน
คุณภาพของสินคา อีกทั้งการนําวิธีตรวจสอบตามลําดับขั้นมาใชควบคุมไมใหเกิดของเสียยังมี
สวนชวยสรางนิสัยละเอียดรอบคอบในการผลิตสินคาเพราะจะตองถูกตรวจสอบจากขั้นตอนการ
ผลิตที่อยูถัดไป 
 สุทัศน เมืองมนประเสริฐ (2558 : 25) กลุมควบคุมคุณภาพ หรือ QCC หมายถึง กลุม
คนที่ทํางานในที่ทํางานเดียวกัน ทํากิจกรรมเพ่ีอแกไขปญหาหรือพัฒนาคุณภาพอยางตอเน่ือง
โดยใชวงจร PDCA โดยเนนที่การมีสวนรวมในการแสดงความคิดเห็นและการปฏิบัติของสมาชิก
ทุกคนในกลุม 
 กิติศักด์ิ พลอยพานิชเจริญ (2551 : 108 ) สมาคม JUSE (Union of Japanese Scientists 
and Engineers) ผูพัฒนาระบบการบริหารคุณภาพแบบคิวซีเซอรเคิลไดใหความหมายของคิวซี
เซอรเคิลไววา คิวซีเซอรเคิล คือกลุมยอย (Small Group) กลุมหนึ่งที่ดําเนินกิจกรรมควบคุม
คุณภาพภายในสถานที่ทํางานเดียวกันดวยความสมัครใจ 
 โดยกลุมยอยที่กลาวถึงตองมีลักษณะเฉพาะดังตอไปน้ี 
 -  อยางตอเน่ือง 
 -  เปนสวนหนึ่งของการควบคุมคุณภาพทั่วทั้งองคการ Company Wide Quality Control 
(CWQC)  
 -  พัฒนาตนเองและพัฒนาซ่ึงกันและกัน 
 -  ดําเนินการควบคุมและปรับปรุง 
 -  ภายในหนวยงานหรือสถานที่ทํางาน (Workshop) 
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 -  ใชประโยชนจากกลวิธีการควบคุมคุณภาพ 
 -  ดวยความรวมมือจากสมาชิกทุกคน 
 นอกเหนือจากน้ี JUSE ไดกลาวถึงนิยามของ QCC ใหมเพ่ือรองรับตอการเปลี่ยนแปลง
อยางรวดเร็วของสภาพสังคมและเศรษฐกิจภายในองคกร โดยสวนใหญนิยามวา QCC คือ “กลุม
ยอยกลุมหน่ึงที่ประกอบดวยบุคคลากรมีหนางานที่ดําเนินการอยางตอเนื่องในการควบคุม และ
ปรับปรุงคุณภาพการทํางาน ผลิตภัณฑ และการบริการของพวกเรา “(A Small Group Consisting 
of First-Line Employees Who Continually Control and Improve the Quality of their 
Works, Products, and Services.)” โดยกลุมยอยที่กลาวถึงนี้มีลักษณะสําคัญคือ 
 1) ดําเนินการดวยตัวเอง (Operation Autonomously) 
 2) ใชประโยชนจากแนวความคิดและเทคนิคการควบคุมคุณภาพตลอดจนเคร่ืองมือ
ในการปรับปรุงคุณภาพอ่ืนๆ 
 3) กระตุนใหเกิดความคิดสรางสรรคแกสมาชิก 
 4) สงเสริมใหเกิดการพัฒนาตนเองและพัฒนาซ่ึงกันและกัน 
 
 กิจกรรม QCC นี้จะมีจุดมุงหมายที่สําคัญ คือ 
 1) การพัฒนาความสามารถของสมาชิกเพ่ือใหสมาชิกดําเนินการไดดวยตนเอง 
 2) ทําใหสถานที่ทํางานเปนสถานที่ที่มีความสุข มีชีวิตชีวา และเกิดความพึงพอใจใน
การทํางาน 
 3) ปรับปรุงความพึงพอใจแกลูกคา 
 4) สงผลที่ดีตอสังคม 
 ทั้งน้ีผูบริหารระดับสูงในองคกรจะตองดําเนินการใหเกิดความม่ันใจวาการดําเนิน
กิจกรรม QCC ไดสงผลตอการปรับปรุงใหองคกรมีความเขมแข็งโดยมีแนวทางดังนี้ 
 1.  การผลักดันใหกิจกรรม QCC เปนสวนสําคัญสวนหนึ่งในการพัฒนาทรัพยากร
มนุษย และทําสถานที่ทํางานใหมีชีวิตชีวา 
 2.  การดําเนินกิจกรรมการปรับปรุงคุณภาพทั่วทั้งองคกร 
 3.  การกําหนดแนวทางและสนับสนุนใหเกิดความมีสวนรวมในการทํางาน โดยเคารพ
ตอความเปนมนุษยซึ่งกันและกันของพนักงาน 
 สรุปไดวาแนวคิดและทฤษฎีคิวซีเซอรเคิล (QCC) คือ การจัดกลุมทํากิจกรรมภายใน
องคกรเพ่ือแกไขและจัดการกับปญหาตางๆ ใหบรรลุเปาหมายที่วางไวโดยใชเคร่ืองมือทางดาน
การควบคุมคุณภาพในการวิเคราะหหาสาเหตุและการแกไข 
 ประวัติความเปนมาของคิวซีเซอรเคิล (QCC) หลักการคิวซีเซอรเคิลไดเร่ิมพัฒนาครั้ง
แรกในประเทศญี่ปุน มีที่มาจากการควบคุมคุณภาพโดยอาศัยสถิติ (SQC) ของอเมริกา ที่ทาง
ประเทศญี่ปุนไดรับการถายทอดหลักการผานการสัมมนาเกี่ยวกับแผนชักส่ิงตัวอยางและ
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แผนการควบคุมจาก ดร. เดมม่ิง ในป ค.ศ. 1950 (รูปที่ 2 แสดงลําดับเหตุการณประกอบในการ
พัฒนาหลักการคิวซีเซอรเคิล) รวมถึงหลักสูตรการบริหารเพ่ือการควบคุมคุณภาพที่ถายทอด
โดย ดร. จูราน ในป ค.ศ.1954 ทั้งน้ี ไดจําแนกชวงเวลาในการพัฒนาการควบคุมคุณภาพใน
ประเทศญ่ีปุนออกเปน 3 ระยะ คือ 
 ป ค.ศ. 1946-1950 คือ ระยะเวลาแหงการศึกษาและวิจัย 
 ป ค.ศ. 1950-1954 คือ ระยะเวลาแหงการบริหารโดยหลักการควบคุมคุณภาพที่             
อาศัยสถิติ (SQC) 
 ป ค.ศ. 1955-1960 คือ ระยะเวลาแหงการประยุกตเชิงระบบสําหรับการควบคุมคุณภาพ 
 คิวซีเซอรเคิลไดรับการเผยแพรในประเทศไทยครั้งแรกโดยนักลงทุนชาวญี่ปุน โดย
เริ่มจากการจัดฝกอบรมหัวขอการดําเนินกิจกรรมคิวซีเซอรเคิลที่บริษัทไทยบริดจสโตน จํากัด 
ในป พ.ศ. 2518 จากน้ันบริษัทฮีโนอุตสาหกรรม จํากัด ไดดําเนินการตามหลักการคิวซีเซอรเคิล
ในป พ.ศ. 2519 โดยในปนี้ ทาง ส.ส.ท. ก็ไดจัดบรรยายพิเศษภายใตหลักการคิวซีเซอรเคิลขึ้น
เปนครั้งแรกในประเทศไทย การบรรยายครั้งนี้มีวิทยากรที่เปนเลิศทางดานคิวซีเซอรเคิลจาก
ประเทศญ่ีปุน ชื่อ ดร. คาโอรุ อิชิกาวา จากน้ันจึงมีการพัฒนาความรูทางดานคิวซีเซอรเคิล
เรื่อยมาจนถึงปจจุบัน โดยไดรับความรวมมือและสนับสนุนจาก ส.ส.ท. และสมาคมความรวมมือ
ทางเศรษกิจไทยญี่ปุน หรือ JTECS  
 
 คํานิยามของ JUSE สามารถสรุปเปนประเด็นสําคัญได 5 ประเด็น ดังนี้ 
 1. กลุมยอย สถานที่ทํางานเปนสถานที่ที่งานไดรับการดําเนินการใหเกิดขึ้นโดย
อาศัย วัตถุดิบ เคร่ืองจักร คนและวิธีการ สถานที่ทํางานจึงหมายถึงสถานที่ที่กลุมบุคคลมาอยู
รวมกัน ทํากิจกรรมรวมกันทั้งที่เหมือนกันและมีความสัมพันธกันเพ่ือใหผลการดําเนินงานมี
ประสิทธิภาพและประสิทธิผลสูงสุด ดังน้ันการปรับปรุงสถานที่ทํางานจึงควนไดรับความรวมมือ
ของกลุมบุคคลที่มารวมกันกําหนดจุดประสงครวมกันเพ่ือดําเนินการใหบรรลุเปาหมายที่กําหนด 
จํานวนสมาชิกสามารถมีไดตามความเหมาะสมของแตละหนางาน ปริมาณที่เหมาะสมที่สุดคือ 
5-10 คน กลุมยอยของคิวซีเซอรเคิลควรมีหัวหนากลุมซ่ึงจะเปนผูนําและมีความเขาใจในแนวคิด
ของคิวซีเซอรเคิล เลขานุการควรมีคุณสมบัติการทํางานธุการ สมาชิกไมจําเปนตองมีความรู
ดานคิวซีเซอรเคิลมากอนแตควรเปนบุคคลท่ีมีความรูความเขาใจในหนาที่การงานของตนเอง 
โดยปกติแลวควรมีการสลับสับเปลี่ยนหนาที่กันภายในกลุมยอยเพ่ือการเสริมสรางประสบการณ 
 1. บุคลากรหนางาน หมายถึง บุคคลที่มีโอกาสทํางานใหกับลูกคาหรือมีการปฏิสัมพันธ
กับลูกคาโดยตรง ดังนั้นการสรางความพึงพอใจใหแกลูกคาจึงมีความสําคัญอยางยิ่งภายใตความ 
สามารถของบุคลากรหนางานเหลาน้ี 
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 2. การควบคุมและปรับปรุง กลุมคิวซีเซอรเคิลตองดําเนินกิจกรรมควบคุมและปรับปรุง
คุณภาพ ยกระดับคุณภาพการใหบริการ การลดตนทุน การลดเวลาในการสงมอบ การลดระดับ
คงคลังหรืองานระหวางกระบวนการ ตลอดจนการพัฒนาผลิตภัณฑและบริการใหม เพ่ือเปนการ
ปรับตัวใหสอดคลองกับความเปลี่ยนแปลงของสิ่งแวดลอม รวมไปถึงการสรางอํานาจการแขงขัน
ทางธุกิจได 
 3. คุณภาพของงานที่รับผิดชอบ การควบคุมและปรับปรุงคุณภาพจะประกอบดวย
คุณภาพของผลิตภัณฑและคุณภาพของกระบวนการทํางาน คุณภาพของผลิตภัณฑคือผลลัพธ
ของกระบวนการทํางานเปนไปตามขอกําหนดเฉพาะหรือมาตรฐานที่สอดคลองกับความตองการ
ของลูกคาภายในและลูกคาภายนอก คุณภาพของกระบวนการทํางานหมายถึงการดําเนิน
ขั้นตอนการทํางานใหเปนไปตามมาตรฐานโดยคํานึงถึงประสิทธิผลของผลิตภัณฑดวยความมี
ประสิทธิภาพสูงสุดของกระบวนการทํางาน 
 4. ความตอเนื่อง เน่ืองจากระดับความพึงพอใจของลูกคามีการเปลี่ยนแปลงอยูเสมอ
ตลอดจนเงื่อนไขของสภาพแวดลอมในการทํางานก็อาจจะมีการเปลี่ยนแปลงไปดวย จึงมีผลให
กิจกรรมคิวซีเซอรเคิลตองดําเนินการอยางตอเนื่องจึงควรกําหนดกิจกรรมเพ่ือดูพัฒนาการของ
การปรับปรุงอยางตอเนื่อง ผูบริหารองคกรควรคํานึงถึงการพัฒนาองคกรของพนักงานทุกคน
ตลอดจนมีความสํานึกในคุณภาพของพนักงานหนางาน โดยสังเกตจากพนักงงานหนางานวามี
ความสามารถในการสังเกตความผิดปกติของกระบวนการทํางานและคนหาปญหาไดดีขึ้น
หรือไม 
 การดําเนินการคิวซีเซอรเคิลสามารถดําเนินการไดทันทีภายหลังจากที่มีการใหความรู
ความเขาใจการศึกษาแกผูบริหารไดใหการยอมรับ (Commitment) ในแนวความคิดของคิวซี
เซอรเคิลและพรอมที่จะใชคิวซีเซอรเคิลเปนวิธีการหน่ึงในการบริหารคุณภาพทั่วทั้งองคกร 
วิธีการทั่วไปของการทําคิวซีเซอรเคิลสรุปไดดวยรูปที่ 2 
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รูปที่ 2 แผนภาพการไหลของวิธีการคิวซเีซอรเคิล 
 
 ที่มา : กิติศักด์ิ พลอยพานิชเจริญ.  (2551).  หลักการการควบคุมคุณภาพ.  หนา 119. 
 
 1. การเตรียมการ กลุมคิวซีเซอรเคิลจะไดรับการจัดตั้งขึ้นโดยการฟอรมตัวกันของ
บุคลากรหนางาน กําหนดชื่อกลุมและสัญลักษณประจํากลุม การเริ่มประชุมคร้ังแรกอาจเริ่มจัก
การทําความรูจักซ่ึงกันและกันของสมาชิกแลวจึงอภิปรายถึงหลักการของคิวซีเซอรเคิลเพ่ือทํา
ความเขาใจในการทํางานรวมกันเปนกลุมและกําหนดปญหาดานคุณภาพของกลุม 
 2. การพัฒนาแผนการดําเนินกิจกรรม คิวซีเซอรเคิลจะประกอบดวยแผนระยะยาว
และแผนระยะสั้น หรือแผนการที่มีการแกปญหาคุณภาพเฉพาะเร่ือง สมาชิกกลุมคิวซีเซอรเคิล
ควรทําความเขาใจและเห็นพองกับนโยบายของผูบริหาร รวมกันคิดคนปญหาของสถานที่ทํางาน 
โดยคํานึงถึงความมีสวนรวมในปญหาของสมาชิกกลุมทุกคน โดยปญหาคุณภาพอาจจะกําหนด
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ไดจาก การทําความเขาใจกับความตองการของลูกคาภายในรวมถึงลูกคาภายนอก ความยาก 
ลําบากในการทํางาน และความคาดหวังในดานกระบวนการทํางานของผูบังคับบัญชา 
 3. การดําเนินกิจกรรมการแกปญหา ภายหลังจากการกําหนดปญหาคุณภาพของ
กลุมคิวซีเซอรเคิลไดแลว กลุมคิวซีเซอรเคิลจะตองดําเนินการแกปญหาตามขั้นตอนของคิวซี
สตอรี่ซึ่งประกอบไปดวย  
  1. การกําหนดหัวขอปญหาคุณภาพ 
           2. การสังเกตการณและการตั้งเปาหมาย 
            3. การกําหนดแผนการแกปญหา 
  4. การวิเคราะหสาเหตุรากเหงาของปญหา 
  5. การกําหนดมาตรการตอบโตสาเหตุของปญหา 
  6. การติดตามผล 
     7. การทบทวนมาตรฐาน หรือสรางมาตรฐานใหม 
 4. การนําเสนอผลงาน ทุกคร้ังที่การดําเนินการสิ้นสุดลงฝายบริหารจะตองจัดใหมีการ
ประชุดเพ่ือเสนอผลงานโดยมีจุดประสงคดังตอไปน้ี 
  1. เพ่ือเปนการพัฒนาซ่ึงกันและกันในการแบงปนความคิดและประสบการณจาก
การดําเนินกิจกรรมของกลุม รวมถึงการไดรับคําแนะนําและคําวิจารณจากกลุมอ่ืนๆ 
         2. สรางการยอมรับจากผูอ่ืน ทําใหเกิดความภูมิใจ ความพึงพอใจ และความเชื่อม่ัน 
  3. เพ่ือเสริมสรางความสามารถของกลุมคิวซีเซอรเคิลโดยการกระตุนจากการเรียนรู
ซึ่งกันและกันกับกลุมคิวซีเซอรเคิลอ่ืนๆ 
  4. เพ่ือเปดกวางทางดานสํานึก ความรู และมุมมองตางๆ ของสมาชิก 
 
เครื่องมือ 7 ชนิดสําหรับควบคุมคุณภาพ (QC 7 Tools) 
 สมสกุล คูเจริญทรัพย (2551) เคร่ืองมือทั้ง 7 ชนิดสําหรับควบคุมคุณภาพ สามารถ
แจกแจงไดดังนี้ 
 1)  ใบตรวจสอบ (Check Sheet) เปนแบบฟอรมที่มีการออกแบบชองวางตางๆ ไว
เรียบรอย เพ่ือจะใชในการบันทึกขอมูลไดงายและสะดวก ถูกตอง ไมยุงยาก ในการออกแบบ
ฟอรมทุกคร้ังตองมีวัตถุประสงคที่ชัดเจน ขั้นตอนการออกแบบใบตรวจสอบ มีดังนี้ คือ 
  -  กําหนดวัตถุประสงคและตั้งชื่อใบตรวจสอบ 
  - กําหนดปจจัย 4M ประกอบดวย คน (Man), เคร่ืองจักร (Machine), วัตถุดิบ
(Material), และวิธีการทํางาน (Method) 
  -  ทดลองออกแบบ กําหนดสัญลักษณ 
  -  ทดลองนําไปใชเก็บขอมูล 
  -  ปรับปรุงแกไข  
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  -  ทดลองเก็บขอมูล 
  -  กําหนดการใชแผนตรวจสอบ (5W 1H) 
  -  นําขอมูลมาวิเคราะหและสรุป 
  -  แบบฟอรมขอมูลดิบ และแบบฟอรมสรุปในการออกแบบฟอรมทุกคร้ังตองมี
วัตถุประสงคที่ชัดเจนประเภทของแผนตรวจสอบ มีดังนี้ 
  1. แผนตรวจสอบการปฏิบัติงานประจําวัน 
   - แผนตรวจสอบเพื่อใชดูการแจกแจงของขอมูลอยางงาย 
   - แผนตรวจสอบเพื่อการตรวจสอบยืนยัน 
  2. แผนตรวจสอบการตรวจสอบคุณภาพ 
   -  แผนตรวจสอบสําหรับบันทึกของเสีย 
   -  แผนตรวจสอบแสดงสาเหตุของความบกพรอง 
   -  แผนตรวจสอบเพื่อใชแสดงตําแหนงจุดบกพรองหรือจุดเกิดเหตุ 
  ประโยชนของใบตรวจสอบ คือ ชวยใหเก็บขอมูลไดถูกประเภท และนําขอมูลไปใช 
ไดทันเวลา เพ่ือจะนําตัวเลขเหลาน้ันไปจัดทําแผนภูมิควบคุม (Control Chart) ทําฮิสโตแกรม
(Histogram) ทําแผนภูมิพาเรโต (Pareto Diagram) หรือวิเคราะห เพ่ือแกปญหาในกระบวนการผลิต
หรือปญหาอ่ืนๆ ในตอนเร่ิมตนกิจกรรมควบคุมคุณภาพและตอนติดตามผล ตัวอยางใบตรวจสอบ
แสดงในรูปที่ 3 
 

 
 

รูปที่ 3 ตัวอยางใบตรวจสอบสําหรับขอมูลเชิงนับ 
 
 ที่มา : กิติศักด์ิ พลอยพานิชเจริญ.  (2551).  หลักการการควบคุมคุณภาพ.  หนา 289. 
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 2)  การจําแนกขอมูล (Stratification) เปนการนําจํานวนสิ่งของหรือขอมูล เชน ของเสีย 
หรือกระบวนการเชน เครื่องจักรเสียบอยๆ มาแยกเปนกลุมหรือเปนประเภทหรือตามการปฏิบัติงาน
ของพนักงาน หรือตามวัตถุดิบเพ่ือจะใหสามารถหาสาเหตุและแกปญหาได การแยกประเภทนี้
อาจจะแยกจากลักษณะตอไปน้ี 
  -  แยกตามลักษณะ หรือรอยตําหนิที่เกิดของเสีย 
  -  แยกตามสาเหตุที่ทําใหเกิดปญหา 
  -  แยกตามผูปฏิบัติงาน หรือตามเครื่องจักรที่ใช 
  -  แยกตามรุนวัตถุดิบ หรือตามบริษัทสงวัตถุดิบ 
 นอกจากที่กลาวมาแลว อาจจะแยกโดยคุณลักษณะอยางอ่ืนแลวแตความเหมาะสม 
เชน จากเคร่ืองจักรที่ผลิตตางกัน เวลาผลิต หรือผลัดจากการผลิตตางกันเชนน้ี เปนตน 
 3)  กราฟ (Graph) คือ เคร่ืองมือสําหรับใชในการแสดงขอมูลที่เปนตัวเลขออกมาให
เห็นภาพ เพ่ือสะดวกในการวิเคราะหขอมูลที่เปนตัวเลข ขอมูลทุกประเภทสามารถนําเสนอใน
รูปกราฟไดขอดีของกราฟคือ เขียนงาย อานงาย เขาใจงาย ชวยใหตีความหมายของขอมูลได
รวดเร็ว และสามารถเปรียบเทียบขอมูลหลายๆ ชุดใหเห็นความแตกตางไดชัดเจน กราฟที่นิยม
ใชกันอยางแพรหลายและเปนที่คุนเคยกันดี ไดแก กราฟเสน กราฟแทง และกราฟวงกลม เปนตน 
ตัวอยางลักษณะและจุดประสงคของกราฟแตละชนิดสามารถสรุปไดตามรูปที่ 4 
 

ชื่อกราฟ ลักษณะ วัตถุประสงค 
กราฟเสนตรง  

 
 

แสดงถึงความผันแปรของ
ขอมูลเชิงตวัเลขโดยมี
สาเหตุสําคัญอยูที่แกน x 
จะเรียกกราฟนี้วา กราฟ
แนวโนม 

กราฟแทง  

 
 

แสดงถึงการเปรียบเทยีบ
ปริมาณของประเภท
ขอมูลตามแกน x 

 
รูปที่ 4 กราฟที่จําแนกออกตามจุดประสงคทั่วไป 
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ชื่อกราฟ ลักษณะ วัตถุประสงค 
กราฟวงกลม  

 
 

แสดงการเปรียบเทียบถึง
สัดสวนของขอมูลแตละ
ประเภท (แสดงในแตละ
สวน) 

กราฟเรดาร  

 
 

แสดงการเปรียบเทียบ
ปริมาณของขอมูลที่
ตองการแสดงผลมากกวา 
2 มิติ 

 
รูปที่ 4 กราฟที่จําแนกออกตามจุดประสงคทั่วไป (ตอ) 

 
 ที่มา : กิติศักด์ิ พลอยพานิชเจริญ.  (2551).  หลักการการควบคุมคุณภาพ.  หนา 283. 
 
  - กราฟเสน ใชเขียนแสดงขอมูลที่ตอเนื่องกัน เพ่ือใหเห็นความเปลี่ยนแปลงของ
ขอมูล 
  - กราฟแทง ใชเขียนแสดงแทนขอมูลที่ไมตอเน่ืองกัน 
  - กราฟวงกลม ใชพ้ืนที่วงกลมแทนขนาดขอมูล จึงตองเทียบคาของขอมูลกับจํานวน
องศาที่จุดศูนยกลางของวงกลม คือ 360 องศา 
  -  กราฟเรดาห ใชเปรียบเทียบขอมูลที่ตองการแสดงผลมากกวา 2 มิติ  
  ประโยชนของกราฟ คือ ใชนําเสนอขอมูลใหเขาใจงายขึ้น เปรียบเทียบใหเห็น
ความสัมพันธหรือความแตกตางของขอมูลไดชัดเจน และใชแสดงสถิติกอนและหลังการแกไข 
 4)  แผนภูมิพาเรโต (Pareto Chart) คือ การเขียนกราฟแทงขนาดของขอมูลเพ่ือใช
เปรียบเทียบดูคากับความสําคัญของขอมูล หรือปริมาณของปญหาหรือขอบกพรอง เพ่ือจะเปน
แนวทางในการที่จะพิจารณาแกไขปญหาวาควรจะแกไขปญหาใดกอนหลัง สามารถใชในโอกาส
แยกปญหาที่สําคัญ (Vital Few) ออกจากปญหาที่ไมสําคัญ (Trivial Many) สวนมากจะใชใน
ตอนชี้ประเด็นปญหาและใชในขั้นการเปรียบเทียบผล 
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รูปที่ 5 ตัวอยางแผนผังพาเรโต 
 
 ที่มา : กิติศักด์ิ พลอยพานิชเจริญ.  (2551).  หลักการการควบคุมคุณภาพ.  หนา 277. 
 
 ขั้นตอนการสรางแผนผังพาเรโตโดยงายมีดังน้ี ตัดสินใจวาจะศึกษาปญหาอะไร และ
ตองการเก็บขอมูลชนิดไหน ไดแก  เลือกปญหา (แกน Y) เชน จํานวนเสีย (ชิ้น) ความถี่ของการเกิด 
(ครั้ง) หรือมูลคา (บาท) เปนตน ชนิดขอมูล (แกน X) เชน ลักษณะของเสีย ตําแหนงของเสีย 
หรือ 4M เปนตนกําหนดวิธีการเก็บขอมูลและชวงเวลาที่จะทําการเก็บ ออกแบบแผนบันทึก 
นําไปเก็บขอมูล นําขอมูลมาสรุปจัดเรียงลําดับ แลวจึงเขียนแผนผังพาเรโต ดังแสดงในรูปที่ 5  
 โครงสรางของแผนผังพาเรโต ประกอบดวย กราฟแทงและกราฟเสน นอกจากแกนใน 
แนวตั้ง (แกนY) และแกนแนวนอน (แกน X) กราฟพาเรโตจะมีแกนแสดงรอยละ ของขอมูลสะสม  
อยูทางดานขวามือของแผนผังดวย ความสูงของแทงกราฟจะเรียงลําดับจากมากไปหานอย จาก
ซายมือไปขวามือ ยกเวนในกลุมขอมูลที่เปนขอมูลอ่ืนๆ จะนําไปไวที่ตําแหนงสุดทายของแกน
ในแนวนอนเสมอ 
 5)  แผนภาพสาเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) คือ การเขียนไดอะแกรม 
หรือแผนภูมิเพ่ือแสดงสาเหตุตางๆ ที่มีผลตอลักษณะเฉพาะอยางใดอยางหน่ึง ลักษณะนั้นอาจ
เปนทางดานคุณภาพลักษณะของเสีย อาการเสียของเครื่องจักร แลวจึงมาคิดคนสาเหตุที่มีผล
เก่ียวของกับลักษณะเฉพาะนั้น เขียนแสดงลงในแผนภูมิลักษณะคลายกางปลาการใชแผนภูมิ
กางปลา (Fish-Bone Diagram) เพ่ือใหทุกคนมีสวนรวมและเปนการระดมแนวความคิดหรือ
สาเหตุกวางๆ ของปญหาจากสมาชิกทุกคน ตัวอยางแผนภาพสาเหตุและผล แสดงในรูปที่ 6 
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รูปที่ 6 ตัวอยางแผนผังแสดงเหตุและผล 
 
 ที่มา : กิติศักด์ิ พลอยพานิชเจริญ.  (2551).  หลักการการควบคุมคุณภาพ.  หนา 305. 
 
 6)  แผนภาพการกระจาย (Scatter Diagram) คือแผนภาพที่ไดจากการศึกษารวม
ระหวางตัวแปรหรือขอมูลอยางนอย 2 ชนิดหรือ 2 ตัวแปรที่มีความสอดคลองกันแลวนํามาเขียน
กราฟเพ่ือแสดงความสัมพันธของขอมูลวามีความสัมพันธตอกันหรือไม และถามีความสัมพันธ
กันจะมีความสัมพันธในลักษณะใด ในการทําการเก็บขอมูลน้ันจะทําการเก็บขอมูลเปนคู (Paired 
Observation) โดยตัวแปรหนึ่งจะเปนตัวแปรอิสระ กําหนดเปนแกนนอนโดยใช X แทนคาตัว
แปรอิสระ และอีกตัวแปรหนึ่งคือตัวแปรตาม กําหนดเปนแกนตั้ง โดยใช Y แทนคาตัวแปรตาม
จากน้ันจึงทําการพลอตเปนกราฟเพื่อจะทําใหทราบถึงความสัมพันธของขอมูลหรือตัวแปรดังกลาว
ได ตัวอยางแผนภาพกระจายแสดงในรูปที่ 7 
 

 
 

รูปที่ 7 ตัวอยางแผนภาพการกระจาย 
 
 ที่มา : กิติศักด์ิ พลอยพานิชเจริญ.  (2551).  หลักการการควบคุมคุณภาพ.  หนา 310. 
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 7)  แผนภูมิควบคุม (Control Chart) คือ เคร่ืองมือทางสถิติที่แยกความผันแปรจาก
สาเหตุที่ผิดธรรมชาติของขอมูลออกจากความผันแปรจากสาเหตุโดยธรรมชาติของขอมูล โดย
ผานกลไกลสําคัญคือ พิกัดควบคุมของแผนภูมิ (Control Limit) แผนภูมิควบคุมน้ีจะมีการเขียน
ขอบเขตที่ยอมรับไดเพ่ือนําไปเปนแนวทางในการควบคุมกระบวนการโดยการติดตามและ
ตรวจจับขอมูลที่อยูนอกขอบเขต ลักษณะของความผันแปรของขอมูลมี 2 รูปแบบ ไดแก 
  1. ความผันแปรตามธรรมชาติ (Common Cause) เกิดขึ้นเนื่องจากความแตกตาง
เล็กๆ นอยๆ ที่เกิดขึ้นจากปจจัยการผลิตตางๆ เชน ผูปฏิบัติงาน วัตถุดิบ เปนตน ไมมีความ
รุนแรงและไมมีผลตอคุณภาพ โดยช้ินงานที่ออกมาแตละชิ้นจะมีความแตกตางกันเล็กนอย ซึ่ง
ยอมรับไดและอยูในพิกัดที่กําหนดทางเทคนิคซ่ึงไดอนุญาตเอาไวแลวในพิกัดความเผื่อ (Tolerance) 
ของชิ้นงาน 
  2. ความผันแปรจากความผิดปกติ (Special Cause) เกิดขึ้นเน่ืองจากความผิดพลาด
ของปจจัยตางๆ ในการผลิต ซึ่งจําเปนที่จะตองไดรับการแกไข จึงจะทําใหคุณภาพของชิ้นงาน
กลับมาสูสภาวะปกติชนิดของแผนภูมิควบคุม สามารถแบงออกไดเปน 2 แบบหลัก คือ 
   2.1 แผนภูมิที่ชนิดของขอมูลเปนขอมูลแบบตอเน่ือง หนวยวัด (Continuous Data) 
ไดแก X-R Chart ใชขอมูลตอเน่ืองที่มีการจัดกลุมและหาพิสัยในกลุมได และ X Chart ใชขอมูล
ตอเน่ืองที่ไมมีการจัดกลุมหาพิสัยกลุมไมได 
   2.2 แผนภูมิที่ชนิดของขอมูลเปนขอมูลแบบชวงหนวยนับ (Discrete Data) ไดแก 
PN Chart เปนขอมูลจํานวนของเสียเม่ือขนาดแตละกลุมเทากัน P Chart เปนขอมูลสัดสวนของ
เสียเม่ือขนาดแตละกลุมไมเทากัน C Chart เปนขอมูลจํานวนตําหนิบนผลิตภัณฑที่มีขนาด
เทากัน และ U Chart เปนขอมูลจํานวนตําหนิบนผลิตภัณฑที่มีขนาดไมเทากัน แผนภูมิควบคุม
คุณภาพ จะประกอบไปดวย 3 สวน คือ เสนศูนยกลาง(Control Limit) เสนขอบเขตสําหรับ
ควบคุมบน (Upper Control Limit) และเสนขอบเขตสําหรับควบคุมลาง (Lower Control Limit) 
ตัวอยางแผนภูมิควบคุมแสดงในรูปที่ 8 
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รูปที่ 8 ตัวอยางแผนภูมิควบคุม 
 

 ที่มา : กิติศักด์ิ พลอยพานิชเจริญ.  (2551).  หลักการการควบคุมคุณภาพ.  หนา 343. 
 

เทคนิคการปรับปรุงงาน 
 วัชรินทร  สิทธิเจริญ (2547 : 48) กลาวไววา เทคนิคการปรับปรุงงาน เราเนนปรับปรุง 
เพ่ือใหบรรลุวัตถุประสงค และเพื่อใหงานไดตามมาตรฐานที่กําหนด มีหลักทั่วไปอยู 4 ประการ
ดังนี้ 
 
 1. กําจัดขั้นตอนการทํางานที่ไมจําเปนออก (Eliminate) 
  การทํางานที่ไมจําเปน หมายถึง การสูญเปลาของแรงงาน เวลา วัสดุ สิ่งของ หรือ
เงินทุน ขั้นตอนการทํางานเพ่ือกําจัดออกน้ันมีขั้นตอน ดังนี้ 
  1) งานขั้นตอนนี้จะไมมีความสําคัญอีกตอไปแลว 
  2) งานขั้นตอนนี้อาจจะไมมีขึ้นเพื่อความสะดวกของพนักงาน 
  3) งานขั้นตอนนี้อาจจะตัดออกไดถามีการจัดลําดับขั้นตอนการทํางานใหม 
  4) งานขั้นตอนนี้อาจจะตัดออกได ถามีการใชเคร่ืองมือที่ดีกวาเดิม 
  ขั้นตอนนี้เปนขั้นตอนที่สําคัญที่สุด เพราะการจะทํางานใหบรรลุวัตถุประสงคอยาง
รวดเร็วจึงควรมีการกําจัดขั้นตอนที่ไมจําเปนออกไปใหหมด 
 
 2. รวมขั้นตอนการทํางานหลายสวนเขาดวยกัน (Combine) 
  กระบวนการผลิตถาแบงขั้นตอนการผลิตมากเกินไปจะทําใหมีการใชอุปกรณ
เคร่ืองมือในการเคลื่อนยายวัสดุมากเกินไปและทําใหเกิดปญหาการไมสมดุลในหลายขั้นตอน
ของกระบวนการผลิต การทํางานเกิดความลาชา เสียเวลา จึงจําเปนตองหาทางรวมขั้นตอนของงาน 
การรวมขั้นตอนของงานเขาดวยกันน้ันจะพิจารณาจากขอมูลดังนี้ 
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  1) ออกแบบสถานที่ทํางานและเครื่องมือใหม 
  2) เปลี่ยนลําดับขั้นตอนการทํางาน 
  3) เปลี่ยนชนิดวัตถุดิบและรายละเอียดของชิ้นสวน 
  4) เพ่ิมทักษะใหแกพนักงานผลิต 
  วิธีนี้เปนการรวมขั้นตอนที่เหมือนกันหรือซํ้ากันเขาดวยกัน เพ่ือเปนการลดระยะ 
เวลาของการผลิตชิ้นงานใหกระชับและตรวจสอบไดทุกสวน ทําใหเกิดความผิดพลาดในกระบวน 
การทํางานลดนอยลง 
 
 3. จัดลําดับขั้นตอนการทํางานใหม (Rearrange) 
  การผลิตสินคาใหมจะเร่ิมตนผลิตจํานวนนอยกอนเพราะเปนขั้นทดลอง แตเม่ือ
ขยายกําลังการผลิต ปริมาณการผลิตจะเพิ่มขึ้น หากขั้นตอนการปฏิบัติงานยังคงเหมือนเดิมจะ
เปนสาเหตุใหเกิดปญหาการเคลื่อนยายวัสดุและการไหลของงานไมสะดวก จําเปนตองจัดลําดับ
ขั้นตอน การทํางานใหมเพ่ือใหเกิดประสิทธิภาพดังน้ี 
  1) ลดขั้นตอนการทํางานบางสวนใหสั้นลงหรืองายขึ้น 
  2) ลดขั้นตอนการขนยายวัสดุและการเดินทาง 
  3) ประหยัดพ้ืนที่การทํางานและประหยัดเวลา 
  4) ใชเคร่ืองมืออยางมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น 
  การเรียนรูอยางตอเน่ืองในการจัดลําดับขั้นตอนทํางานใหมกระทําเพ่ือใหเหมาะสม
กับจํานวนการผลิตที่มากขึ้น จึงมีการพัฒนาและปรับปรุงผลงานอยูตลอดเวลา ทําใหการทํางาน
ไมวาจะเร่ิมตนหรืองานตอเน่ืองสามารถทําไดเต็มที่และไดชิ้นงานออกมาตามมาตรฐานที่กําหนด 
 
 4. การปรับปรุงขั้นตอนการทํางานใหงายขึ้น (Simplify) 
  การปรับปรุงขั้นตอนการทํางานใหงายขึ้นและมีประสิทธิภาพสูงกวาเดิม เชน งาน
ที่มีขั้นตอนยุงยากซับซอนก็ตองหาทางทําใหงายขึ้นและสามารถทํางานไดอยางมีประสิทธิภาพ  
การปรับปรุงขั้นตอนการทํางานจะพิจารณาดังน้ี 
  1) วางผังสถานที่ทํางานใหม 
  2) ออกแบบเคร่ืองมืออุปกรณใหดีขึ้น 
  3) ฝกพนักงาน การควบคุมงาน และการใหบริการอยางดี 
  4) แบงชิ้นงานใหยอยลงถาจําเปน 
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การเพิ่มผลผลิต (Productivity) 
 มาโนช ริทินโย (2551) กลาวไววาการเพ่ิมผลผลิตคือกิจกรรมและความพยายามที่ทํา
ใหเกิดการเพ่ิมพูนคุณภาพและปริมาณของผลผลิต การเพ่ิมผลผลิตจึงไมจําเปนตองเพ่ิมปริมาณ
การผลิตแตเปนการลดตนทุน ลดการสูญเสียในกระบวนการผลิต ซึ่งเปนการเพ่ิมผลผลิตใหม
โดยใชปจจัยนําเขาเทาเดิมหรือลดนอยลง ประสิทธิภาพน้ันจําเปนตองใชการจัดการที่ดีโดยการ
ดําเนินการอยางมีระบบ มีการวางแผนและการกําหนดเปาหมายท่ีชัดเจนแลวทําอยางตอเน่ือง
ซึ่งจะเกิดจากการกระทําของบุคลากรในองคกร  
 การเพ่ิมผลผลิตจึงเปนการเปรียบเทียบระหวางปริมาณของปจจัยนําเขาและปริมาณ
ของผลผลิตจากระบบการผลิต 

 
ผลิตภาพ = ผลผลติ / ปจจัยนําเขา 

 
 ผลิตภาพเปนเกณฑวัดประสิทธิภาพของระบบการผลิต การเพ่ิมขึ้นของผลิตภาพเปน
สิ่งที่ผูบริหารการผลิตใหความสําคัญเปนอยางมาก เพราะจะสามารถทําใหตนทุนการผลิตตอ
หนวยทั้งในดานคาแรงหรือคาใชจายในการบริหารงานลดลงซึ่งจะชวยใหการแขงขันดานราคา
กับคูแขงอ่ืนทําไดงายขึ้นและทําใหผลกําไรขององคการสูงขึ้น 
 
 การเพ่ิมผลิตภาพทําไดหลายวิธ ีคือ  
          1.  Efficient คือ ผลผลติเพ่ิมขึน้ในขณะที่ปจจัยนําเขาเทาเดิม หรือเพ่ิมขึ้นเล็กนอย 
          2.  Downsize คอื ผลผลิตเทาเดิมแตใชปจจัยนําเขาลดลง 
          3.  Expand คือ ผลผลติเพ่ิมขึน้เร็วกวา การเพ่ิมขึ้นของปจจัยนําเขา 
          4.  Retrench คือ ผลผลิตลดลงแตชากวาการลดลงของปจจัยนําเขา 
          5.  Breakthroughs คือ ผลผลติเพ่ิมขึ้นในขณะที่ใชปจจัยนําเขาลดลง 
 การเพ่ิมผลผลิตเปนเครื่องมือสําหรับการประกอบธุรกิจที่ชวยใหธุรกิจเจริญกาวหนา
และเพ่ิมคุณภาพ ใหกับบุคคลในองคกร องคประกอบของการเพ่ิมผลผลิตมี 7 ประการ ไดแก 
คุณภาพ ตนทุน การสงมอบ ความปลอดภัย ขวัญกําลังใจในการทํางาน สิ่งแวดลอมและจรรยาบรรณ
การดําเนินธุรกิจ องคประกอบเหลาน้ีสงผลใหเกิดการเพ่ิมผลผลิตที่ยังยืนและมีคุณธรรมซ่ึงจาก
หลักการน้ีสามารถนํามาปรับใชกับชีวิตประจําวันได  
 
ประวัติและความเปนมาของบริษัทกรณีศึกษา 
 ผูศึกษาไดทําการศึกษากระบวนการผลิตชิ้นสวนอุตสาหกรรมทอสงนํ้ามันเทอโบชาจ
เจอรจากบริษัทกรณีศึกษาซึ่งเปนผูผลิตชิ้นสวนอุตสาหกรรมประเภทอะไหลยานยนตขนาดเล็ก 
เริ่มกอตั้งขึ้นในเดือนมกราคม พ.ศ.2532 เปดดําเนินการมาเร่ือยๆ กระทั่งภาคอุตสาหกรรมยานยนต
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มีการขยายตัวมากขึ้นตลอดมา ทางบริษัทตัวอยางจึงยายที่ตั้งโรงงานมายังจังหวัดสมุทรปราการ
เพ่ือดําเนินการผลิตอยางเต็มตัว ชิ้นงานผลิตสวนใหญจะเปนในรูปแบบของงานกลึง กระบวน 
การผลิตจึงจําเปนตองมีชางเทคนิคควบคุมเคร่ืองจักรและระบบการผลิต และเน่ืองดวยบริษัท
ดําเนินการผลิตมาอยางยาวนานจึงทําใหมีประสบการณและความเชี่ยวชาญในการผลิตชิ้นสวน
อะไหลตางๆ จนเปนที่รูจักและยอมรับในกลุมลูกคา โดยสวนใหญผลิตภัณฑจะผานขั้นตอนการผลิต
ในรูปแบบที่คลายคลึงกันซึ่งความแตกตางของกระบวนการผลิตน้ันจะขึ้นอยูกับรูปแบบของแต
ละผลิตภัณฑ กระบวนการผลิตทอสงนํ้ามันเทอโบชาจเจอรนี้จะมีขั้นตอนกระการผลิตตั้งแตตน
กระบวนการผลิตไปจนถึงกระบวนการจัดสงผลิตภัณฑแสดงในรูปที่ 9 
 

 
 

รูปที ่9 กระบวนการผลติชิน้งานของบริษัทกรณีศึกษา 
 
 การผลิตชิ้นสวนทอสงนํ้ามันเทอโบชาจเจอรนั้นใชกระบวนการกลึงตัดโลหะเปนหลัก 
ซึ่งในกระบวนการผลิตน้ันจะเริ่มจากการนําวัตถุดิบที่เตรียมไวเปนทอโลหะยาวประมาณ3เมตร
สงเขาเคร่ืองกลึงเพื่อทําการกําหนดคาตางๆ และตัดใหไดขนาดตามแบบที่ลูกคาตองการ โดย
เคร่ืองจักรที่รับหนาที่ในการกลึงนี้สวนใหญจะเปนเครื่องจักรแบบmanual หรือเคร่ืองจักรที่ใชคน
ในการควบคุมเคร่ืองจักรและกําหนดใหชางเปนผูตั้งมีดตัดใหไดตามสเปกงานที่กําหนดมา ใบมีดที่
ใชตัดมักมีการสึกหรอระหวางการใชงาน ดังน้ันจึงมีชางลับมีดเปนผูคอยเช็คความคมของมีด 
เม่ือชิ้นงานถูกกลึงเสร็จจึงสงตอใหสถานีเครื่องCเพ่ือทําการกําหนดสเปกความบางหัวทายและ
ลบคมโดยใชกระบวนการC เคร่ืองมือที่สําคัญคือดอกสวานที่ใชเจาะCตามเสปกที่กําหนดซ่ึงก็จะ
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มีการสึกหรอจึงจําเปนตองนํามาลับคมอยูเสมอ เม่ือชิ้นงานผานสถานีเครื่อง C แลวจึงนําชิ้นสวน   
ที่ไดมาลางทําความสะอาดใหเศษขี้กลึงและละอองเศษเหล็กจากกระบวนการกลึงออก โดยการ
นําชิ้นงานใสตะแกรงแกวงในน้ํามันสําหรับลางชิ้นงานโดยเฉพาะ จากน้ันจึงนําชิ้นงานมาผึ่งแหง
แลวนํามาบรรจุหีบหอพรอมในการนําสงใหลูกคาเพ่ือนําไปประกอบกับชิ้นสวนอ่ืนๆ ตอไป ซึ่ง
ตามกระบวนการผลิตนี้คุณภาพของชิ้นงานจะดีหรือไมนั้น ขึ้นอยูกับหลายๆ ปจจัยในกระบวน 
การผลิตและเพื่อใหไดผลิตภัณฑที่มีคุณภาพตองคํานึงถึงขั้นตอนในการทํางานตางๆ เชน 
วัตถุดิบ เครื่องกลึง เครื่องC พนักงาน ความเร็วรอบการตัด แรงดัน การตั้งมีด การลับคมมีด 
อุปกรณหัวจับ อุปกรณดอกสวาน ใบมีดคัตเตอร การขนสงเคลื่อนยาย เปนตน ซึ่งหากผลิตภัณฑ
ชิ้นสวนมีลักษณะบกพรองหรือมีคุณภาพไมตรงตามขอกําหนด จะสงผลโดยตรงกับชิ้นงานที่จะ
สงมอบใหกับลูกคาตอไป 
 ทอโลหะที่บริษัทตัวอยางรับผลิตมีมากกวา 20 ชนิด กลุมตัวอยางที่นํามาศึกษาเปน
วัตถุดิบทอโลหะ Stkm11A ขนาด Outsite DiameterI 5.8 mm. โดยนํามาผานกระบวนการที่
อธิบายไปขางตนเพ่ือใหไดขนาดและสเปกตามที่ลูกคาตองการเพ่ือนําไปประกอบเปนชิ้นสวน
เทอโบชาจเจอรในเครื่องยนตตอไป  
 เทอรโบชารจเจอร หรือเทอรโบเปนอุปกรณที่ใชสําหรับประจุอากาศเขาเครื่องยนต
เพ่ือเพิ่มสมรรถนะกําลังของเครื่องยนตใหมากขึ้น หนาที่ของเทอรโบคือการนําอากาศเขาสูหอง
เผาไหมใหไดมากกวาปกติโดยการอัดอากาศใหมีความดันเพ่ิมมากขึ้น พลังงานที่ใชขับแกน
เทอรโบจะถูกสรางขึ้นที่พัดเทอรไบนโดยอาศัยแรงเปาจากกาซไอเสียที่ไหลออกมาจากหองเผา
ไหมซึ่งมีอุณหภูมิและความดันที่สูงมาก เม่ือเทอรไบนหมุนแลวก็จะทําใหฝงใบพัดคอมเพรสเซอร  
ก็จะหมุนตามดวยความเร็วเดียวกัน การหมุนของคอมเพรสเซอรจะสรางแรงดูดเพ่ือดูดอากาศ
เขามาสูเครื่องยนต ยิ่งอัตราการหมุนเร็วมากเทาไหรก็จะสามารถดูดอากาศไดมากเทาน้ัน อากาศ  
ที่ถูกคอมเพรสเซอรดูดเขามาจะถูกอัดจนกระทั่งมีความดันสูง และพรอมที่จะไหลสูหองเผาไหม
เพ่ือทําการสันดาปตอไป รูปที่ 10 แสดงลักษณะและการทํางานของเทอรโบชารจเจอร 
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รูปที่ 10 ลักษณะและการทาํงานของเทอรโบชารจเจอร (Turbocharger) 
 

 ที่มา : กิตติศักด์ิ คําสินลา; และคณะ.  (2555).  ผลกระทบของอุณหภูมิไอดีตอ
คุณลักษณะการทํางานของเครื่องยนตดีเซลแบบเชื้อเพลิงรวม.  หนา 56. 
 
เอกสารและงานวิจัยที่เก่ียวของ 
 ขวัญเพชร อบอุน (2550) ไดทํางานวิจัยเร่ืองการลดของเสียในอุตสาหกรรมการผลิต
เส้ือผาสําเร็จรูปจากการศึกษาพบวา ปจจัยหลักที่ทําใหเกิดของเสียในอุตสาหกรรมการผลิต
เสื้อผาสําเร็จรูปมาจากการขาดความรูความเขาใจของผูปฏิบัติงาน เคร่ืองจักร วิธีการทํางานและ
วัตถุดิบ จึงทําใหการแกไขโดยการใชทฤษฎี Kaizen การใชวงจรบริหารและการปรับปรุงอยาง
ตอเนื่องหรือวงจรเดมมิ่ง (Deming Cycle) เพ่ือกําหนดเปนแนวทางในการดําเนินงาน การใช 
Why Why Analysis เพ่ือทําการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาและเปนแนวทางในการกําหนด
วิธีแกไข การใช QC Technique เพ่ือเปนเครื่องมือในการเก็บและนําเสนอขอมูล การใชหลักการ 
5W 1H ในการสรางมาตรฐาน การปฏิบัติงานเพื่อควบคุมไมใหปญหากลับมาเกิดซํ้าอีก จากการ
ปรับปรุงการดําเนินงานตามขั้นตอนการวิจัยไดเปรียบเทียบกอนและหลังการปรับปรุงเดิม
ปริมาณการผลิต 13,000 ตัว/เดือน ตรวจพบของเสีย 414 ตัว คิดเปนเปอรเซ็นต 3.2% หลังทํา
การแกไข ปริมาณการผลิต 13,000 ตัว/เดือน พบของเสียเพียง 231 คิดเปนเปอรเซ็นตได 1.8% 
สามารถลดของเสียลงจากเดิมได 1.4% ลดตนทุนการผลิตได 47,750 บาท 
 สมเกียรติ เกษศิลา (2550) ไดทํางานวิจัยเร่ืองการลดของเสียในกระบวนการผลิต
แมพิมพกราเวียรกรณีศึกษา บริษัท ไทยซีโน รอลเลอรเม็คคิ่ง จํากัด งานวิจัยน้ีนี้มีวัตถุประสงค 
เพ่ือลดของเสียในกระบวนการผลิตแมพิมพกราเวียร โดยใชเคร่ืองมือควบคุมคุณภาพ เชน 
กราฟแทง กราฟพาเรโต และแผนภาพกางปลาเปนเคร่ืองมือในการแกไขปรับปรุงคุณภาพใน
กระบวนการผลิต ไดแกแผนกคอมพิวเตอร แผนกชุบ และแผนกเจาะ โดยไดวิเคราะห สาเหตุ
และปญหาที่เกิดขึ้นในแตละแผนก ดังน้ันผูทําการวิจัยจึงไดทําการเก็บรวบรวมขอมูลตางๆ และ
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ศึกษาปญหาที่เกิดขึ้นจากฝายผลิตโดยนําขอมูลจากแผนกควบคุมคุณภาพ เปนขอมูลในการ
วิเคราะหสาเหตุที่ทําใหเกิดของเสีย ทําการเก็บขอมูลในเดือนตุลาคม 2549 ถึง เดือน เมษายน 
2550 จากน้ันนําขอมูลที่ไดมาทําการวิเคราะหหาแนวทางการแก5ไขผลการดําเนินการแกไข ได
มีการปรับปรุงกระบวนการผลิต โดยใชกราฟแทง กราฟพาเรโตเปรียบเทียบผลกอนดําเนินการ
และหลังดําเนินการแกไข และยังไดจัดทํามาตรฐานการทํางานแบบฟอรมการเก็บขอมูลของเสีย 
และแบบฟอรมใบเช็คงานขึ้นมา โดยไดดําเนินการปรับปรุงแกไขในเดือนพฤษภาคม 2550 ถึง 
เดือนตุลาคม 2550 พบวาอัตราของเสียลดลงดังนี้ แผนกคอมพิวเตอรลดลง 7.19% คิดเปนมูลคา 
109,243.92 บาท แผนกชุบ ลดลง 9.12% คิดเปนมูลคา 90,855.64 บาท และแผนกเจาะ ลดลง 
24.11% คิดเปนมูลคา 78,173.46 บาท 
 อรพรรณ วิชัยเดช (2554) ไดทํางานวิจัยเร่ืองการลดของเสียในกระบวนการผลิตใน
โรงงานผลิตอุปกรณหองสะอาดมีวัตถุประสงคเพ่ือลดปริมาณของเสียที่เกิดขึ้นในการผลิตอุปกรณ
หองสะอาด (Cleanroom) สําหรับผลิตภัณฑทอดัก (Duct System) โดยใชเคร่ืองมือควบคุม
คุณภาพ (QC Tools) จากน้ันนําผลวิเคราะหที่ไดมาทําการปรับปรุงโดยใชหลักการ 4M ประกอบ 
ดวย คน (Man), เคร่ืองจักร (Machine), วัตถุดิบ (Material), และวิธีการทํางาน (Method) เพ่ือ
หาแนวทางในการปรับปรุงงาน ผลจากการใชเคร่ืองมือควบคุมคุณภาพพบวา กระบวนการตัด
สังกะสีเปนขั้นตอนที่ใชวัสดุสิ้นเปลืองมากที่สุด ทําใหเกิดของเสียจากการไมสามารถประกอบ
ชิ้นงานได หลังจากนําหลักการ 4M มาหาสาเหตุของปญหาแลวจึงนําเทคนิคตางๆ ไดแก การ
กระตุนใหเกิดจิตสํานึกของการประหยัด การเพ่ิมคาแรงจูงใจ เทคนิค ECRS เทคนิค Visual Control 
และการจัดทําคูมือการปฏิบัติงาน มาใชในการปรับปรุงและแกไขพบวาจากการกระตุนใหเกิด
จิตสํานึกของการประหยัด ทําใหพนักงานมีจิตสํานึกในการปฏิบัติงานที่ดีขึ้น และทํางานมีประสิทธิภาพ
มากข้ึน การเพ่ิมแรงจูงใจ ทําใหพนักงานมีขวัญกําลังใจในการปฏิบัติงานมากขึ้น การใชเทคนิค 
ECRS ชวยลดการเคลื่อนที่การทํางานที่ไมจําเปน และลดการรอคอยที่แผนกอ่ืนๆ สวนการใช
เทคนิค Visual Control ชวยใหการทํางานมีประสิทธิภาพ และมีความปลอดภัยมากยิ่งขึ้น เน่ือง 
จากพนักงานไมเกิดความสับสนเวลาใชงานวัตถุดิบสามารถแยกและรูจักชนิดและประเภทของ
วัตถุดิบที่ตองใชงานได และการจัดทําคูมือการปฏิบัติงาน ชวยใหการใชงานเครื่องจักรและอุปกรณ
มีความสะดวกและแมนยํามากขึ้นรวมถึงลดความผิดพลาดจากการปฏิบัติงานของพนักงานดวย 
ปริมาณของเสียลดลงจากเดิมกอนปรับปรุงระยะ 3 เดือน มีคาเฉลี่ยของปริมาณของเสียเทากับ
รอยละ 75.72 หลังทําการปรับปรุงของเสียมีปริมาณลดลงเหลือรอยละ 55.03 
 สุภาภรณ สุวรรณรังสี (2554) ไดทําการศึกษาการลดของเสียในกระบวนการผลิต
ผลิตภัณฑฝากาแฟ Smart Cup โดยใชทฤษฎีการควบคุมคุณภาพ ไดแก แผนภูมิพาเรโตและ
แผนภูมิกางปลา โดยทําการเก็บรวบรวมขอมูลและศึกษาปญหาที่เกิดขึ้นจากแผนกควบคุม
คุณภาพเพื่อเปนขอมูลในการวิเคราะหสาเหตุที่ทําใหเกิดของเสีย ในเดือนกุมภาพันธถึงเดือน
กรกฎาคม พ.ศ. 2553 เปนเวลา 6 เดือน โดยใชหลักการจัดลําดับความสําคัญมาดําเนินการ
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แกไขดังนี้ 1. ปญหาที่เกิดขึ้นจากคน พบวาเกิดจากพนักงานขาดทักษะในการปฏิบัติงานและนํา
ผลิตภัณฑเขาจ๊ิกแบบผิดวิธีจึงเปนสาเหตุทําใหฝากาแฟเปนรู จึงจัดทําคูมือการนําฝากาแฟ
เขาจ๊ิกที่ถูกวิธีและทําการจัดอบรมเก่ียวกับการทํางานที่ถูกตองใหกับพนักงานที่ปฏิบัติงาน 2. 
ปญหาที่เกิดจากวิธีการ พบวาเกิดขึ้นจากแรงปมหัวจ๊ิกของพนักงานไมสมํ่าเสมอจึงเปนสาเหตุที่
ทําใหฝากาแฟเปนรูและฝากาแฟเสียรูปทรง ผูวิจัยจึงไดจัดทําเคร่ืองจักรที่มีระบบอัตโนมัติมา
แกไขในขบวนการผลิตเพ่ือความแมนยําในการปมและแรงที่ใชในการปมที่เทากันและควบคุม
การทํางานของเคร่ืองจักรไดโดยการตั้งเวลา 3. ปญหาท่ีเกิดขึ้นจากเครื่องจักร พบวาเกิดจาก
เครื่องจักรที่ใชในการผลิตฝากาแฟไมเหมาะสมและอุณหภูมิความรอนที่ไมคงที่เพราะวาเปน
เคร่ืองดัดแปลงมาใชจากเดิมโดยมีแนวทางการสรางเคร่ืองจักรอัตโนมัติมาใชแทนการผลิตแบบ
เกาหลังจากดําเนินการแกไขและไดเปรียบเทียบผลกอนและหลังการดําเนินงานการแกไขใน
เดือนกันยายนถึงเดือนพฤศจิกายน พ.ศ.2553 เปนเวลา 3 เดือน จากการวิจัยพบวากอนการ
ดําเนินการมีปริมาณของเสียคิดเปนรอยละ 4.66 และหลังจากทําการแกไขแลวพบวาปริมาณ
ของเสียมีจํานวนลดลงเหลือรอยละ 1.66 นั่นคือจํานวนของเสียลดลงรอยละ 3 ของจํานวนยอด
การผลิต 
 รัชญา บวรพัชราเดช (2554) ไดศึกษาเรื่องการลดของเสียดวยเทคนิค Quality Control 
Circle (QCC) กรณีศึกษาโรงงานผลิตชิ้นสวนยางในอุตสาหกรรมยานยนตโดยศึกษายางประเภท
ยางแผน จากการเก็บขอมูลการศึกษากอนการปรับปรุงพบวายอดการผลิตแผนยางตอเดือนคือ 
33,076 แผน เปนของเสีย 2,405 แผน คิดเปนรอยละ 7.27 ของยอดการผลิตทั้งหมด โดยทํา
การคัดเลือกเคร่ืองมือคิวซี7อยางมาใชเพ่ือเก็บรวบรวมขอมูลและหาแนวทางในการแกไขปญหา
ที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตดังน้ี ใบรายการตรวจสอบ (Check Sheet) ใชในการเก็บรวบรวม
ขอมูล แผนภูมิพาเรโต (Pareto Diagram) ใชในการนําขอมูลมาวิเคราะหและเรียบเรียงลําดับ
ความสําคัญของปญหา โดยนําปญหาสําคัญตามหลักการ 80:20 มาแกปญหากอน และผังแสดง
เหตุและผลหรือผังกางปลา(Cause and Effect Diagram) ใชแสดงความสัมพันธระหวางอาการ
หรือคุณลักษณะของปญหากับสาเหตุตางๆ ที่กอใหเกิดปญหาเพ่ือนําสาเหตุเหลาน้ันมาแกไข  
หลังดําเนินการปรับปรุงแกไขของเสียประเภทยางแหวงลดลงเหลือเพียง 1,450 จุด ในเดือนแรก 
ลดลงจากเดิมคิดเปนรอยละ 48.71 ภาพรวมของเสียในการผลิตจากรอยละ 2.56 ของยอดการผลิต 
ลดลงเหลือเพียงรอยละ 0.65 ของยอดการผลิต สามารถปรับปรุงของเสียไดดีขึ้นคิดเปนรอยละ 
74.61 ปริมาณของเสียลดลงจํานวน 1,377 ชิ้น ประหยัดวัตถุดิบเปนจํานวนเงิน 6,816.90 บาท 
เมื่อมีการเก็บขอมูลมาวิเคราะหอยางตอเนื่องและหม่ันตรวจสอบผล ทําใหสามารถแกไขปญหา
การผลิตชิ้นงานที่เปนของเสียไดและสามารถชวยลดปญหาน้ีลงไปไดในที่สุดจนเกิดคุณภาพใน
การผลิต สงสินคาทันเวลาและสงผลใหเกิดความพึงพอใจสูงสุด 
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 สายชล เกตุแกว (2555) ไดศึกษาเร่ืองการลดของเสียในกระบวนการผลิตวาลวควบคุม
แรงดันในยางรถยนต รุน TR413 ดวยเคร่ืองมือ 7 QC Tools จากการเก็บขอมูลสภาพปจจุบัน
โดยใชใบรายการตรวจสอบของเสีย (Check Sheet) เพ่ือบันทึกขอมูลปญหาของเสียที่เกิดขึ้น 
นํามาแยกประเภทและจํานวนของเสียดวยแผนภูมิพาเรโต (Pareto Diagram) พบวาของเสีย
ทั้งหมดมาจากยางไมเต็มแบบมีจํานวน 3,868 ชิ้น คิดเปนรอยละ 82.16 โดยมีจํานวนของเสีย
เทียบกับยอดการผลิตคิดเปนรอยละ 0.65 เกินกวาที่บริษัทตั้งเปาไวคือรอยละ 0.20-69.23      
ผูศึกษาจึงไดทําการตั้งเปาหมายในการปรับปรุงไวคือ ลดของเสียลงรอยละ 70 โดยใชแผนผัง
กางปลาและการระดมสมองมาวิเคราะหหาสาเหตุ แนะนําสาเหตุหลักของการเกิดของเสียไปทํา
การแกไข หลังจากดําเนินการปรับปรุงแกไขไดทําการเก็บรวบรวมขอมูลพบวาของเสียประเภท
ยาไมเต็มแบบที่ตัววาลวลดลงเหลือเพียงรอยละ 0.09 ของยอดการผลิต เม่ือเทียบกับเปาหมาย
ที่ตั้งไวรอยละ 70 หรือรอยละ 0.20 ของยอดการผลิต พบวาสามารถลดของเสียที่มีอาการยางไม
เต็มแบบลงจากเดิมรอยละ 86.15 มากกวาเปาหมายที่ตั้งไว สามารถลดคาใชจายคิดเปนจํานวน
เงิน 21,666 บาทตอเดือน หรือ 259,992 บาทตอป หลังจากน้ันทางผูศึกษาไดนําวิธีการแกไขมา
จัดทํามาตรฐานการปฏิบัติงาน จัดฝกอบรมพนักงาน และเก็บขอมูลของเสียอยางตอเน่ืองเพ่ือ
การพัฒนาอยางตอเน่ือง 
 ไพสิฐ ชัยชาญ (2556) ทําการวิจัยการลดของเสียในกระบวนการผลิตหัวปากกาลูกลื่น
โดยใชเทคนิคเครื่องมือควบคุมคุณภาพไดทําการศึกษาสภาพของปญหาท่ีเกิดขึ้นในกระบวน 
การผลิตหัวปากกาลูกลื่นและปญหาท่ีถูกตรวจพบโดยพนักงานแผนกควบคุมคุณภาพ ซึ่งได
ทําการศึกษาโดยทําการเก็บขอมูลของเสียที่เกิดขึ้นเปนเวลา 30 วัน พบของเสียที่เกิดขึ้นใน
กระบวนการผลิตจํานวน 248,000 ชิ้น เม่ือนําขอมูลไปสรางเปนแผนภูมิควบคุมพบวา ปญหาท่ี
เกิดจากดอกสวานหักในระหวางกระบวนการผลิตน้ันมีความสําคัญที่จะตองนํามาปรับปรุงแกไข 
จากน้ันใชแผนภูมิกางปลาในการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาท่ีเกิดขึ้น พบวาสภาพปญหาท่ี
เกิดขึ้นภายในโรงงานมีปจจัยมาจากคน เคร่ืองจักร วัตถุดิบ วิธีการและสภาพแวดลอมในการ
ทํางาน ซึ่งเปนตัวแปรตนที่จะทําใหเกิดความผิดพลาดตางๆ จนเปนสาเหตุที่ทําใหเกิดของเสีย
ขึ้นภายในกระบวนการผลิตและพบวาอัตราของเสียที่เกิดขึ้นมีรอยละ 8.18 ของจํานวนหัวปากกา 
ลูกลื่นที่เสีย เม่ือนําวิธีการควบคุมคุณภาพโดยการนําเทคนิคเคร่ืองมือควบคุมคุณภาพและการ
วิเคราะหแบงแยกโหมดของของเสียที่มีผลกระทบตอการควบคุมคุณภาพเขามาใชในการปรับปรุง
กระบวนการเพื่อทําการลดของเสีย รวมทั้งไดรับความรวมมือจากหัวหนาฝายผลิตในการชวย
วิเคราะหและแนะนําวิธีการแกไขปญหาเชิงเทคนิคสุดทายพบวาอัตราของเสียที่เกิดขึ้นจากกระบวน 
การลดลงเหลือรอยละ 5.29 หลังจากมีการปรับปรุงซึ่งลดลงถึงรอยละ 2.89 ของจํานวนหัวปากกา 
ลูกลื่นที่เสียในกระบวนการผลิต 
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 วีระเทพ ไตรรงครัตน (2557) ไดศึกษางานวิจัยการลดของเสียในกระบวนการพนสี
เหล็กดวยเอฟเอ็มอีเอ กรณีศึกษา บริษัท โกลด เพรส อินดัสตรี จํากัด มีวัตถุประสงคเพ่ือลด
งานพนสีเสียปญหาสีเดือด จากรอยละ 10.90 ใหเหลือต่ํากวารอยละ 5.0 โดยใชหลักการของพา
เรโตในการจําแนกปญหา ทําการคนหาตนเหตุของปญหาดวยแผนภาพแสดงเหตุและผลและ
วิเคราะหหาแนวโนมสาเหตุลักษณะขอบกพรองและผลกระทบ ทําการประเมินคะแนนความ
รุนแรง คะแนนโอกาสการเกิดขอบกพรองและคะแนนตรวจจับของปญหาสีเดือด พบสาเหตุที่
ทั้งหมด 25 สาเหตุ และนําปญหาทั้งหมดมาวิเคราะหหาแนวโนมสาเหตุลักษณะขอบกพรองแลว
ประเมินความรุนแรง ผลการคํานวณคา PRN ของแตละขอบกพรองที่คํานวณไดมีคาสูงสุดที่เกิน 
100 คะแนน ตองปรับปรุงมี 6 เร่ือง คือ หอง Setting มีอุณหภูมิสูง ชิ้นงานมีรูปทรงที่ซับซอนใช
ความเร็ว Conveyor มากกวาขอกําหนด อุณหภูมิของชิ้นงานสูงเกินขอกําหนดและปรับความ
หนืดสีไมเหมาะสม และไดดําเนินการแกไขปรับปรุงพรอมคํานวณคา PRN ของแตละขอบกพรอง
พบวาคา PRN ที่คํานวณไดมีคาไมเกิน 100 คะแนน จึงไดทํามาตรฐานขอกําหนดและนําไปใช
ในการปฏิบัติงานผลการวิเคราะหและปรับปรุงแกไขการลดของเสียในกระบวนการพนสีเหล็ก
ดวยเทคนิค FMEA โดยเปรียบเทียบจากขอมูลในชวงเวลาเดียวกันของป พบวาทําใหปญหาสี
เดือดลดลงจากรอยละ 10.90 เหลือรอยละ 4.83 สรุปไดวาการนําเทคนิค FMEA มาใชทําใหปญหา  
สีเดือดลดลง 
 ธนกฤษ ซุนเซง (2557) ไดศึกษาการลดของเสียในกระบวนการฉีดพลาสติก กรณี 
ศึกษา ของเสียประเภทจุดดํา มีวัตถุประสงคเพ่ือลดของเสียประเภทจุดดําที่เกิดขึ้นในกระบวน 
การฉีดพลาสติก โดยใชเคร่ืองมือควบคุมคุณภาพ (QC Tool) ในการคนหาสาเหตุและเพื่อการ
ปรับปรุงคุณภาพในกระบวนการผลิต ซึ่งงานวิจัยนี้ใชใบตรวจสอบ (Check Sheet) ในกระบวน 
การผลิตทําการตรวจสอบของเสียและเก็บรวบรวมขอมูลจํานวนของเสียจากกระบวนการผลิต
เพ่ือแจกแจงปญหาดวยแผนภูมิพาเรโต (Pareto-Diagram) และแสดงความถี่ของปญหาเพ่ือ
แยกความสําคัญตามลําดับ ดวยกฎพาเรโต 80:20 ในการเลือกแกไขสวนที่มีของเสียมากที่สุด 
นํามาวิเคราะหปญหาดวยแผนภูมิกางปลา (Fish-Bone Diagram) เพ่ือวางมาตรการแกไข ผล
การดําเนินการปรับปรุงแกไขสามารถลดการเกิดของเสียประเภทจุดดําจากเดิม 0.23% ลดลง 
0.07% ลงลงจากเดิม 69.56% และคิดเปนมูลคาที่ลดได 1,175,906.16 บาทตอป 
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บทที่ 3 
วิธีการดําเนินงานสารนิพนธ 

 
 ในการศึกษาคร้ังน้ีผูศึกษาเลือกใชวิธีการวิจัยเชิงปฏิบัติการ (Action Research) โดย
ผูศึกษาดําเนินการเก็บขอมูล วิเคราะหขอมูลหาแนวทางการปรับปรุงและดําเนินการโดยมีขั้นตอน
การศึกษาโดยรวมดังนี้  
 1.  การกําหนดประชากรและกลุมตัวอยาง 
 2.  การสรางเคร่ืองมือที่ใชในการวิจัย 
 3.  การเก็บรวบรวมขอมูล 
 4.  การจัดกระทําและการวเิคราะหขอมูล 
 
การกําหนดประชากรและกลุมตวัอยาง 
 ประชากร 
 ประชากรของบริษัทกรณีศึกษาคือชิ้นงานที่บริษัทกรณีศึกษารับจางผลิตชิ้นงาน
ทั้งหมด ซึ่งสามารถแบงออกเปน 3 กลุมใหญ คือ ชิ้นงานกลึงตัดไปป/ทอขนาดเล็ก ชิ้นงานกลึง
ตัดบูท/ทอขนาดใหญ ชิ้นงานกลึงตัดละเอียด ซึ่งมีรายละเอียด ดังนี้ 
 1. ชิ้นงานกลึงตัดไปป/ทอขนาดเล็ก คือ การนําทอโลหะขนาดเล็กมากลึงตัดใหไดขนาด 
ตามความตองการของลูกคา โดยช้ินงานประเภทน้ีจะเปนชิ้นงานที่ตองใชความละเอียดออนและ
ความระมัดระวังสูงมากเนื่องจากโลหะประเภทนี้มีผิวสัมผัสและความบางของทอทําใหสามารถ
เกิดความเสียหายตอชิ้นงานไดงายมาก และสวนใหญแลวชิ้นงานประเภทนี้มักจะใชเปนทอสง
น้ํามันในเครื่องยนต 
 2. ชิ้นงานกลึงตัดบูท คือการผลิตชิ้นงานประเภทการตัดกลึงทอโลหะขนาดใหญซึ่งจะ
มีกระบวนการตัดและลางผิวชิ้นงานใหไดขนาดตามที่ลูกคาตองการ ในการผลิตชิ้นงานประเภท
นี้จําเปนตองใชความสามารถในการใชมีดตัดและหัวจับขนาดใหญซึ่งจะกําลังในการตัดมากกวา
การผลิตชิ้นงานปกติ 
 3. ชิ้นงานกลึงตัดละเอียด คือการผลิตชิ้นงานที่ตองใชวัตถุดิบเปนเหล็กเพลาหรือ
โลหะตันมาขึ้นรูปตามแบบที่ลูกคาตองการ โดยผานกระบวนการหลากหลายขั้นตอนเชน การ
กลึงตัด กระบวนการปาดหนา การลางผิวปลอก การเจาะ การควานรู เปนตน 
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 กลุมตัวอยาง 
 หลังจากที่ผูศึกษาไดทําการสํารวจประชากรของบริษัทกรณีศึกษาแลว ชิ้นงาน
ประเภทงานกลึงตัดทอไปปขนาดเล็ก (ทอสงน้ํามัน) เปนกลุมตัวอยางที่มีขอมูลของเสียมากที่สุด 
ผูศึกษาจึงตัดสินใจเลือกกลุมตัวอยางน้ีมาทําเปนกรณีศึกษาเพ่ือวิเคราะหและแกไขปญหาที่
เกิดขึ้น 
 
การสรางเครือ่งมือที่ใชในการวิจัย 
 ในการศึกษาครั้งนี้ ผูศึกษาไดสรางเคร่ืองมือเพ่ือบันทึกรายการของเสียในรูปแบบของ
ใบตรวจสอบคุณภาพ (Check Sheets) ซึ่งเปนการเก็บขอมูลและจําแนกประเภทของของเสียที่
เกิดขึ้นและชิ้นงานที่ออกมาจากกระบวนการผลิตไดอยางชัดเจน จากน้ันจึงใชหลักการวิเคราะห
ในรูปแบบของการทําแผนภูมิพาเรโต (Pareto Diagram) เพ่ือวิเคราะหขอมูลของเสียและใชผัง
กางปลา (Cause and Effect Diagram) หาสาเหตุและปจจัยยอยที่ทําใหเกิดปญหารวมทั้งใช
เทคนิคการวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบในกระบวนการผลิตเพื่อประเมินความรุนแรงและ
โอกาสในการเกิดขอบกพรอง  
 
การเก็บรวบรวมขอมูล 
 ผูศึกษาทําการเก็บขอมูลโดยใชใบตรวจสอบคุณภาพ (Check Sheets) ในการเก็บ
รวบรวมขอมูลของเสีย โดยใบตรวจสอบคุณภาพที่ใชเก็บขอมูลบริษัทกรณีศึกษานี้แบงออกเปน
2 ประเภท คือ ใบตรวจสอบคุณภาพที่ใชบันทึกเพ่ือจําแนกแยกประเภทของขอมูลของเสียที่
เกิดขึ้นกอนดําเนินการแกไขซ่ึงจะเก็บขอมูลตั้งแตเดือนมกราคมถึงเดือนเมษายนป 2558 และ
ใบตรวจสอบคุณภาพเพื่อเก็บรวบรวมขอมูลของเสียที่เกิดขึ้นรายวันในระหวางการดําเนินการ
แกไขเพื่อลดจํานวนของเสียซึ่งจะเก็บขอมูลตั้งแตเดือนพฤษภาคมถึงเดือนสิงหาคม 2558  
 
 1. การสํารวจสภาพปญหาเพ่ือเก็บรวบรวมขอมูล 
  ศึกษาขอมูลปจจุบันของบริษัทเก่ียวกับคุณภาพของชิ้นงานของเสียที่เกิดขึ้นใน
กระบวนการผลิต บริษัทตัวอยางมีปญหาเกิดจากชิ้นงานที่ไมไดคุณภาพตรงตามความตองการ
ของลูกคา ทําใหทางลูกคาสงชิ้นงานคืนกลับมาเพ่ือใหทางบริษัทกรณีศึกษานําไปดําเนินการ
แกไข ผูศึกษาจึงนําขอมูลตัวเลขการสงคืนชิ้นงานจากลูกคามาทําการจําแนกประเภทของของ
เสียโดยใชใบตรวจสอบคุณภาพบันทึกจํานวนของเสียแตละชนิดที่พบเพื่อนํามาวิเคราะหและ
แกไขปญหาที่เกิดขึ้น 
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 2. บันทึกขอมูลของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตระหวางการดําเนินการแกไข 
  ชวงระหวางที่ดําเนินการแกไขปญหาน้ัน การรวบรวมขอมูลของเสียจะถูกบันทึก
โดยใชใบตรวจสอบคุณภาพบันทึกขอมูลของเสียรายวันที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต  
 
 ขั้นตอนในการศึกษา 
 การศึกษาบริษัทกรณีศึกษานี้มีขั้นตอนการศึกษา 9 ขั้นตอน คือ 
 1. ศึกษาสถานภาพปจจุบันของกระบวนการผลิตในโรงงาน 
 2. ศึกษาสภาพปญหาที่เกิดขึ้น 
 3. ปรึกษาผูเก่ียวของในกระบวนการผลิตเพ่ือรวมกลุมในการสรางคิวซีเซอรเคิล 
 4. เก็บรวบรวมขอมูลชิ้นงานที่เปนของเสียตั้งแตเดือนมกราคม 2558 ถึงเดือนเมษายน 
2558 
 5. ลงทะเบียนจัดตั้งกลุมคิวซีเซอรเคิลและจัดทําการประชุม 
 6. กลุมคิวซีเซอรเคิลประชุมระดมสมองเพื่อวิเคราะหตนตอปญหาที่แทจริง 
 7. กําหนดแนวทางแกไข 
 8. ดําเนินการแกไขปญหาและเปรียบเทียบผลลัพธกอนและหลังการดําเนินการ 
 9. สรุปผลการดําเนินงาน 
 
การจัดกระทําและการวิเคราะหขอมูล 
 การจัดกระทําใชวิธีการศึกษาโดยการลงพื้นที่จริงในวันที่ 6 มีนาคม 2558 เปนตนมา 
โดยทําการสํารวจสภาพการทํางานของแตละกระบวนการผลิตชิ้นงานทอสงนํ้ามันเทอโบชาจเจอร
อยางละเอียดทุกขั้นตอน ตั้งแตการนําวัตถุดิบเขาโรงงานเพื่อใชทําการผลิต รายละเอียดการ
ตรวจสอบวัตถุดิบ การเคลื่อนยายวัตถุดิบเพ่ือทําการผลิต การผลิตดวยเครื่องจักรสถานีการตัดกลึง 
การสงตอชิ้นงานระหวางเครื่องจักร การผลิตดวยเครื่องจักรสถานี C (การลบคม) การลางชิ้นงาน 
จนกระทั่งไดเปนชิ้นงานที่สมบูรณ โดยระบุรายละเอียดในทุกๆ ขั้นตอนของการผลิตวาตัวแปร
หรือปจจัยใดที่สามารถเปนสาเหตุที่ทําใหเกิดความบกพรองในการผลิต  
 ในขณะเดียวกันผูศึกษาไดสํารวจจํานวนขอมูลของเสียที่เกิดขึ้นยอนหลังตั้งแตเดือน
มกราคมและกุมภาพันธป 2558 เพ่ือนําขอมูลของเสียทั้งหมดมาจําแนกประเภทของเสียแลวจด
บันทึกขอมูลลงในใบตรวจสอบคุณภาพ หลังจากนั้นจึงเก็บขอมูลของเสียในเดือนมีนาคมและ
เมษายนป 2558 มาจําแนกประเภทของเสียแลวจดบันทึกในใบตรวจสอบคุณภาพ 
 หลังจากที่ไดลงพ้ืนที่ศึกษาและทราบถึงรายละเอียดกระบวนการปฏิบัติงาน สภาพ
ปจจุบันในการทํางาน จํานวนและประเภทของของเสียที่เกิดขึ้น ทําใหไดขอสรุปของการเกิด
ปญหาในบางขั้นตอนของกระบวนการผลิต ดังน้ันจึงใชหลักการคิวซีเซอรเคิล QCC (Quality 
Control Circle) หรือกลุมควบคุมคุณภาพมาปฎิบัติเพ่ือดําเนินการแกไขปญหาและลดของเสีย 
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โดยไดนัดผูที่เก่ียวของในกระบวนการผลิตทั้งหมดมาประชุมรวมกันเพื่อระดมสมอง อบรมให
ความรูความเขาใจกับพนักงานที่เก่ียวของทุกคน หลังจากการลงรายละเอียดขอมูลการทํางาน
และขอมูลของเสียทั้งหมดแลวจึงชวยกันระดมสมองเพื่อรวมวิเคราะหหาสาเหตุและแนวทาง 
แกไขปญหาโดยใชเคร่ืองมือแผนภาพแสดงการไหลของกระบวนการ (Flow Process Chart) 
เพ่ือมองในภาพรวมของกระบวนการผลิต และแผนภาพแสดงสาเหตุและผล (Cause and Effect 
Diagram) เพ่ือหาปจจัยที่ทําใหเกิดของเสีย จากน้ันจึงหาขอสรุปรวมกันเพ่ือดําเนินการแกไข
ปญหาการลดของเสียที่เกิดขึ้น หลังจากดําเนินการปรับปรุงตามแผนที่วางไวแลวจึงทําการเก็บ
รวบรวมขอมูลของเสียอีกครั้งเพ่ือตรวจสอบความเปลี่ยนแปลง 
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บทที่ 4 
การดําเนินการและสรุปผลการศึกษา 

 
 ผูศึกษาไดลงพ้ืนที่เพ่ือศึกษาสถานภาพปจจุบันของกระบวนการผลิตในโรงงานและ
ตรวจสอบขอมูลของเสียในวันที่ 6 มีนาคม 2558 ทําใหไดพบกับจํานวนชิ้นงานจริงซึ่งถูกทาง
ลูกคาตีกลับคืนมายังบริษัทกรณีศึกษา ชิ้นงานเปนของเสียตั้งแตเดือนมกราคมและเดือน
กุมภาพันธ ป2558 ทางผูศึกษาจึงไดแจงใหทางบริษัทกรณีศึกษาดําเนินการคัดแยกประเภท
ชิ้นงานของเสียที่ถูกตีกลับคืนมา โดยใชใบตรวจสอบคุณภาพที่ทางผูศึกษาไดออกแบบไวมาใช
ในการบันทึกการคัดแยกของเสียออกเปนประเภทตางๆ ดังปรากฏในรูปที่ 11 และ 12 
 

 
 

รูปที่ 11 ใบตรวจสอบคุณภาพชิ้นงานเดือนมกราคม ป 2558 
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รูปที่ 12 ใบตรวจสอบคุณภาพชิ้นงานเดือนกุมภาพันธ ป 2558 
  
 จากรูปที่ 11 และ 12 จะสังเกตเห็นวาใบตรวจสอบทั้ง2ใบจะเปนขอมูลของของเสีย
ยอนหลังของเดือนมกราคมและเดือนกุมภาพันธ ป 2558 ที่นําขอมูลมาลงบันทึกแยกประเภท
ของเสียในเดือนมีนาคม ในเดือนมกราคมมีของเสียเกิดขึ้นจํานวน 14,418 ชิ้นจากจํานวน
ชิ้นงานทั้งหมด 50,000 ชิ้น และในเดือนกุมภาพันธมีของเสียเกิดขึ้นจํานวน 19,381 ชิ้นจาก
จํานวนชิ้นงานทั้งหมด 50,000 ชิ้น เม่ือผูศึกษาไดทราบถึงขอมูลของเสียขางตน จึงไดสํารวจ
ทุกๆขั้นตอนในกระบวนการผลิตเพ่ือนํามาสรางเคร่ืองมือในการวิเคราะหและปรับปรุงแกไข
ปญหาดานคุณภาพ ผูศึกษาไดเล็งเห็นความสําคัญของทุกๆกระบวนการผลิตและการทํางาน
รวมกันของผูปฏิบัติงานทุกคนที่เก่ียวของ ดวยเหตุนี้ผูศึกษาจึงไดตัดสินใจเลือกใชหลักการคิวซี
เซอรเคิลในการดําเนินการลดปริมาณของเสียที่เกิดขึ้น โดยการเร่ิมตนจากการพูดคุยถึง
รายละเอียดของเสียที่เกิดขึ้นและกลาวถึงหลักการคิวซีเซอรเคิลกับทางหัวหนาฝายผลิต จากน้ัน
จึงเรียกนัดประชุมพนักงานทุกคนที่เก่ียวของมารับฟงปญหาของเสียที่เกิดขึ้นและขอความ
รวมมือจากทุกคนในการจัดตั้งกลุมควบคุมคุณภาพภายใตหลักการคิวซีเซอรเคิลนี้ขึ้นเพ่ือแกไข
ปญหาดานของเสียที่เกิดขึ้นนี้โดยเฉพาะ ผูศึกษาไดชี้แจงกับพนักงานทุกคนในสวนของ
จุดมุงหมาย หลักการ และวิธีการดําเนินการตามหลักการของคิวซีเซอรเคิล เพ่ือใหสมาชิกทุก
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คนไดมีความรูความเขาใจตรงกันและแกไขปญหาไดอยางตรงจุด หลังจากที่ผูศึกษาไดรับความ
รวมมือจากพนักงานทุกคนเพ่ือจัดตั้งกลุมควบคุมคุณภาพภายใตหลักการคิวซีเซอรเคิลขึ้นแลว 
พนักงานทุกคนมีความเห็นตรงกันที่จะชวยกันควบคุมปญหาดานคุณภาพในกระบวนการผลิต
โดยตกลงใหมีการเก็บรวบรวมขอมูลดานคุณภาพระหวางการดําเนินงานผลิตและจัดเก็บขอมูล
ของเสียเพ่ิมเติมในเดือนมีนาคมและเดือนเมษายน ป 2558 ดังปรากฏในรูปที่ 13 และ 14 
จากน้ันจึงนําขอมูลของเสียเหลาน้ีมาวิเคราะหเพ่ือหาสาเหตุของปญหาที่เกิดขึ้นและหาแนวทาง 
การแกไขลดจํานวนของเสีย  
 

 
 

รูปที่ 13 ใบตรวจสอบคุณภาพชิ้นงานเดือนมีนาคม ป 2558 
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รูปที่ 14 ใบตรวจสอบคุณภาพชิ้นงานเดือนเมษายน ป 2558 
 

 รูปที่ 13 และ 14 แสดงใบตรวจสอบคุณภาพที่เปนการบันทึกขอมูลของเสียจําแนก
ออกเปนแตละประเภทในเดือนมีนาคมและเดือนเมษายน ป 2558 เดือนมีนาคมมีของเสียเกิดขึ้น
จํานวน 18,542 ชิ้นจากจํานวนชิ้นงานทั้งหมด 50,000 ชิ้น และเดือนเมษายนมีของเสียเกิดขึ้น
จํานวน 17,391 ชิ้นจากจํานวนชิ้นงานทั้งหมด 50,000 ชิ้น กลุมควบคุมคุณภาพตามหลักการคิว
ซีเซอรเคิลมีความเห็นตรงกันในการรวบรวมขอมูลของเสียในชวงเดือนมกราคมถึงเดือนเมษายน   
ป 2558 และรวบรวมขอมูลแตละกระบวนการการทํางานในกระบวนการผลิตชิ้นงานนี้ เพ่ือนํามา
เปนขอมูลสนับสนุนในการจัดตั้งและลงทะเบียนกลุมควบคุมคุณภาพขึ้นในวันที่ 30 เมษายน ป
2558 
 การศึกษาเรื่อง “การลดของเสียในกระบวนการผลิตทอสงนํ้ามันเทอโบชาจเจอร”          
ผูศึกษาไดดําเนินการโดยใชหลักการคิวซีเซอรเคิล QCC (Quality Control Circle) ในการ
ดําเนินการแกไขปญหาลดจํานวนของเสียที่เกิดขึ้น โดยไดรับความรวมมือจากพนักงานและผูที่
เก่ียวของในสายงานผลิตชิ้นสวนดังกลาวจํานวน 6 คน รายละเอียดแสดงในรูปที่ 15 
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แผนงานของกลุมควบคุมคุณภาพ 
 

หัวขอ           :  การลดของเสียในกระบวนการผลิตทอสงน้ํามันเทอโบชาจเจอร 
ปญหาที่พบ    :  ปญหาผิวชิ้นงานในลักษณะตางๆ 
สภาพปจจุบัน  :  เกิดปญหาผิวชิ้นงานเปนจํานวนเฉลี่ย 34.87% ของชิ้นงานทั้งหมดใน Lot1/ 

2015 โดยชิ้นงานเร่ิมผลิตตั้งแตเดือนมกราคมถึงเดือนเมษายน 2558 
เปาหมาย      :  ควบคุมปริมาณของเสียในการผลิตจํากัดไมเกิน 20% 
ลําดับที ่ รายชื่อ บทบาทหนาที่ 

1 คุณ ทองลา นันสุนีย หัวหนาฝายผลิตและตรวจสอบ 
2 คุณ จันดา นันสุนีย ผูตรวจสอบ 
3 คุณ ฝนคม แพงวงศ พนักงานผูดูแลการตั้งเครื่องและลับคมโลหะ 
4 คุณ บัวไล นนัสุนีย พนักงานผูคุมสถานีเคร่ือง C 
5 คุณ นารี เชาวันดี พนักงานผูคุมสถานีเคร่ืองกลึง 
6 คุณ พัชรี รัตนโรจน พนักงานผูดูแลการลางและบรรจุภัณฑ 

 
รูปที่ 15 โครงสรางแผนงานของคิวซีเซอรเคิลที่จัดตั้งขึน้ในบริษทักรณีศึกษา 

 
 กลุมควบคุมคุณภาพภายใตหลักการคิวซีเซอรเคิลพบวาปจจุบันบริษัทกรณีศึกษา
ประสบปญหาเก่ียวกับคุณภาพของชิ้นงาน ของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตของบริษัท
ตัวอยางมีปญหาจากชิ้นงานที่ไมไดคุณภาพ ขอมูลของเสียที่เก็บบันทึกไดตั้งแตเดือนมกราคม
ถึงเดือนเมษายน ป 2558 มีจํานวนของเสียทั้งหมด 69,732 ชิ้น จากจํานวนการผลิตทั้งหมด 
200,000 ชิ้น ซึ่งของเสียคิดเปนรอยละ 34.87 ของชิ้นงานทั้งหมด ชิ้นงานที่ถูกสงกลับคืนมา
สามารถแบงประเภทของเสียที่เกิดขึ้นออกเปน 6 ลักษณะ คือ รอยตะเข็บ รอยขีดขวน ผิวขรุขระ 
รอยแตก รอยนูน และรอยบุบ รูปที่ 17 แสดงตัวอยางลักษณะขอบกพรองของผลิตภัณฑที่เกิดขึ้น  
ในกระบวนการผลิตทอสงน้ํามันเทอโบชาจเจอร 
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รูปที่ 16 ลักษณะชิ้นงานที่มีขอบกพรอง 
 
 หลังจากดําเนินการแยกประเภทของของเสียและจดบันทึกชิ้นงานแตละประเภทลงใน
ใบตรวจสอบคุณภาพแลว ยอดจํานวนของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตของบริษัทตัวอยาง
ระหวางเดือนมกราคมถึงเดือนเมษายน ป 2558 สามารถสรุปจํานวนไดตามตารางที่ 2 
 
ตารางที่ 2 ขอมูลของเสียจําแนกประเภทในชวงเดือนมกราคมถึงเดือนเมษายน ป 2558 

ลักษณะบกพรอง 
จํานวนของเสีย 

(ชิ้น) 
เปอรเซ็นตของเสีย 

เปอรเซ็นตของเสีย
สะสม 

รอยตะเขบ็ 31,820 45.63 % 45.63 
รอยขีดขวน 20,198 28.97 % 74.60 
ผิวขรขุระ 16,543 23.72 % 98.32 
รอยบุบ 571  0.82 % 99.14 
รอยนูน 358  0.51 % 99.65 
รอยแตก 242 0.35 % 100 
รวม 69,732 100%  

 

รอยนูน รอยแตก รอยบุบ 

รอยตะเขบ็ รอยขีดขวน ผิวขรขุระ 
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 ผูศึกษาไดจัดตั้งกลุมควบคุมคุณภาพขึ้นภายใตหลักการคิวซีเซอรเคิล QCC (Quality 
Control Circle) ในการดําเนินการแกไขปญหาของเสียที่เกิดขึ้นนี้ โดยไดดําเนินตามหลักการ 
PDCA ซึ่งประกอบดวย การวางแผนการแกไขปญหา (Plan) การลงมือแกไขปญหาตามแผนที่
วางไว (Do) การตรวจสอบ (Check) และการลงมือปฏิบัติหลังจากวางแผนใหมแลว (Act) 
 1. การวางแผนการแกไขปญหา (Plan) เม่ือกลุมควบคุมคุณภาพภายใตหลักการคิวซี
เซอรเคิลผานการอนุมัติจากทางกรรมการบริษัทกรณีศึกษาแลว กลุมควบคุมคุณภาพไดนัด
ประชุมเพ่ือระดมสมองโดยใชขอมูลของเสียที่เกิดขึ้นตั้งแตเดือนมกราคมถึงเดือนเมษายน พบวา
ของเสียทั้งหมดที่เกิดขึ้นมีจํานวน 69,732 ชิ้นจากจํานวนการผลิตทั้งหมด 200,000 ชิ้นใน
ระยะเวลา 4 เดือน ซึ่งจํานวนของเสียที่เกิดขึ้นคิดเปนรอยละ 34.87 ของจํานวนชิ้นงานทั้งหมด
กอนดําเนินการการแกไข และขอมูลของเสียที่ไดมาขางตนน้ีมาจากการปฏิเสธการรับชิ้นงาน
จากลูกคาเพ่ือใหบริษัทกรณีศึกษานํากลับมาคัดแยกอยางละเอียดแลวจึงนํากลับมาทําเปนชิ้นงาน
แกไขและทําการตกลงกับฝายคุณภาพเพ่ือนําสงใหมอีกคร้ังในภายหลัง ผูศึกษาและทางกลุมควบคุม
คุณภาพภายใตหลักการคิวซีเซอรเคิลจึงไดจัดทําแผนภูมิพาเรโต (Pareto Chart) ดังแสดงในรูป
ที่ 17 จุดประสงคเพ่ือสรุปภาพรวมของของเสียแตละประเภทและเพื่อเปรียบเทียบดูคาความ 
สําคัญของขอบกพรองแตละชนิดของของเสียที่เกิดขึ้น โดยจะพิจารณาจากขอมูลที่มีขอบกพรอง
สูงสุดจํานวน 3 ประเภทหลัก แลวจึงมาทําการวิเคราะหสาเหตุและหาแนวทางการแกไขปรับปรุง
เพ่ือลดของเสียตามขั้นตอนตอไป 
 

 
 

รูปที ่17 แผนภูมิพาเรโตเพื่อเปรียบเทียบคาความสําคญัของปญหาบริษัทกรณีศกึษา 
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 แผนภูมิพาเรโตแสดงการเปรียบเทียบความบกพรองของชิ้นงานของเสียแตละประเภท  
ซึ่งจะเห็นไดชัดเจนวา ปญหาผิวงานเปนรอยตะเข็บ รอยขีดขวน และผิวขรุขระนั้นจะเปน 3 ปญหา
หลักที่มีตัวเลขขอบกพรองสูงกวาปญหาอ่ืนๆ คือ ปญหารอยตะเข็บคิดเปนรอยละ 45.63 ปญหา
รอยขีดขวนคิดเปนรอยละ 28.97 และปญหาผิวขรุขระคิดเปนรอยละ 23.72 ซึ่งเม่ือนําทั้ง 3 ปญหา
มาคิดรวมเปนเปอรเซ็นตสะสมแลวเปอรเซ็นตสะสมจะสูงถึง 98.32% ทางกลุมควบคุมคุณภาพ
ตามหลักการคิวซีเซอรเคิลจึงไดตัดสินใจรวมกันในการใหคาความสําคัญของปญหาทั้ง 3 ประเภทนี้ 
เพ่ือแกไขปรับปรุงกอนปญหาประเภทอื่นๆ กลุมควบคุมคุณภาพจึงเริ่มระดมสมองแลก เปลี่ยน
ความคิดเห็นอีกครั้งเพื่อวิเคราะหหาสาเหตุที่แทจริงของปญหาทั้ง3ประเภท โดยไดเลือกใชแผนผัง
กางปลาหรือแผนผังสาเหตุและผลเพื่อแสดงความสัมพันธระหวางปญหาและสาเหตุที่เก่ียวของ
ทั้งหมด ดังแสดงในรูปที่ 18 
 

 
   

รูปที่ 18 แผนภาพแสดงสาเหตุและผลจากการระดมสมองของบริษัทกรณีศึกษา 
  
  แผนผังกางปลาหรือผังแสดงเหตุและผลรูปที่ 18 นี้เปนผังที่ไดจากการระดมสมอง
ภายในกลุมควบคุมคุณภาพภายใตหลักการคิวซีเซอรเคิล แผนผังแสดงใหเห็นถึงสาเหตุตางๆ ที่
ทําใหเกิดปญหาผิวของชิ้นงาน 3 ประเภทหลักซ่ึงประกอบไปดวย 4 ปจจัยหลัก ไดแก คน วัตถุดิบ 
เคร่ืองจักร และวิธีการ 
  1.1 คน เปนตนเหตุหน่ึงที่มาจากการที่พนักงานไมปฏิบัติตามขั้นตอน ขาดความ
เอาใจใสในการรับวัตถุดิบขาเขา เน่ืองจากในกระบวนการรับวัตถุดิบน้ัน ทางบริษัทกรณีศึกษา
จะมอบหมายหนาที่ใหกับพนักงานผูตรวจสอบเปนผูมีหนาที่รับวัตถุดิบ โดยผูตรวจสอบจะตอง
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นับจํานวนวัตถุดิบขาเขาใหตรงกับบิลสงของพรอมทั้งตรวจเช็คขนาดและคุณภาพของเนื้อผิว
วัตถุดิบใหปราศจากขอบกพรอง เชน ไมมีการเกิดสนิม ความกลมหรือความตรงของเหล็กวัตถุดิบ
ถูกตองหรือสามารถยอมรับไดตามมาตรฐาน แตเน่ืองจากพนักงานขาดการอบรมในสวนของ
การตรวจเช็คคุณภาพในการรับวัตถุดิบ สวนใหญแลวพนักงานจะตรวจเช็คเพียงแคจํานวนยอด
ที่สงวัตถุดิบเทาน้ันเพื่อความรวดเร็วในการขนยายและเสร็จภาระกิจ 
  1.2 วัตถุดิบ ปญหาผิววัตถุดิบเปนรอยนั้นสวนใหญมักเกิดขึ้นจากกระบวนการ
ผลิตของโรงงานรีดทอ กลาวคือทางโรงงานรีดทอไมมีการตรวจเช็ควัตถุดิบใหกอนสงมอบถึงแม
จะมีใบรับรองมาใหก็ตาม เม่ือทางบริษัทกรณีศึกษาติดตอทางโรงงานผลิตวัตถุดิบไปเพ่ือแจง
ปญหาที่เกิดขึ้น ทางบริษัทกรณีศึกษามักจะไดรับเพียงขอมูลตนเหตุที่ทําใหเกิดของเสียเทาน้ัน
เชน ในกรณีเหล็กมีปญหาผิวตะเข็บน้ันจะเกิดจากการขึ้นรูปของทอที่ไมสมบูรณ อาจมีการขาม
ขั้นตอนการรีดขนาดเพ่ือใหไดวัตถุดิบรวดเร็วยิ่งขึ้น กรณีของผิวขรุขระนั้นทางบริษัทกรณีศึกษา
ไดรับการตอบกลับจากทางฝายควบคุมคุณภาพของโรงงานผลิตวัตถุดิบวาเกิดจากสวนผสมของ
เหล็กตัวตนแบบที่นํามารีดไมเหมาะสมกับอุณภูมิในการรีดลดขนาดจึงเปนตนเหตุที่ทําใหผิวไม
เรียบเนียนเปนลักษณะรอยผิวขรุขระดังกลาว อีกทั้งแมพิมพมาสเตอรที่ใชงานมาเปนระยะ
เวลานานแลวหรืออาจชํารุดไมไดศูนยจะเปนเหตุทําใหเหล็กวัตถุดิบรีดออกมาแลวไมมีความ
กลมและเปนรอยจากหัวแมพิมพนั่นเอง ขอมูลทั้งหมดน้ีทางบริษัทกรณีศึกษามักไดรับมาจาก
ฝายคุณภาพของโรงงานรีดทอเทาน้ันแตยังไมไดรับการรับผิดชอบการเคลมหรือแกไขปญหาท่ี
เกิดขึ้นแตอยางใด เน่ืองจากบริษัทกรณีศึกษาน้ีเปนลูกคารายยอยของโรงงานผลิตวัตถุดิบนี้ จึง
ทําใหไมมีอํานาจในการตอรองเพียงพอในการขอเพิ่มมาตรการควบคุมคุณภาพระหวางการผลิต
วัตถุดิบ 
  1.3 วิธีการ ในกระบวนการทํางานของบริษัทกรณีศึกษานั้น พนักงานสวนใหญมัก
ทํางานภายใตอํานาจของหัวหนา ไมมีกฎเกณฑหรือกฎระเบียบใดๆ ในการมอบหมายหนาที่
รายบุคคล กลาวคือเม่ือพนักงานคนหนึ่งไมวางในการไปรับวัตถุดิบตามหนาที่ของตน ก็เพียงแต
สงมอบหนาที่ของตนเองใหคนอ่ืนไปดําเนินการแทน ดวยเหตุนี้จึงทําใหพนักงานทํางานอยางไร
ประสิทธิภาพและขัดตอคําส่ังการทํางานในหนาที่ของตนเอง อีกทั้งในการปฏิบัติงานในแตละ
สถานียังขาดคูมือในการทํางานที่ถูกตอง เน่ืองจากการสอนงานสวนใหญแลวเปนการฝกสอนกัน
แบบปากตอปาก คือใชคําพูดสอนแลวลงมือปฏิบัติตามหรืออาจมีการปฏิบัติใหดูเปนตัวอยาง
แลวจึงใหพนักงานฝกดําเนินการปฏิบัติตาม ดวยเหตุนี้จึงทําใหเกิดการทํางานในรูปแบบที่ผิด 
ปกติและปลูกฝงความเขาใจในการทํางานที่ไมถูกตอง 
  1.4 เคร่ืองจักร การทํางานโดยปกติของบริษัทกรณีศึกษาไมไดมีการจดบันทึก
เพ่ือบํารุงรักษาเครื่องมือและเคร่ืองจักรอยางถูกวิธี ทําใหกวาจะทราบวาเคร่ืองมือเคร่ืองจักรมี
ปญหาก็คือมีการเกิดของเสียขึ้นแลว ในชวงการผลิตน้ันหากหัวจับมีการสึกหรออาจเน่ืองมาจาก
การใชงานยาวนานเกินไปหรือการไมไดศูนยของหัวจับจะเปนตนเหตุที่ทําใหเกิดรองรอยตอชิ้นงาน
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ไดงายที่สุด เนื่องจากหนาสัมผัสของหัวจับน้ันสัมผัสกับผิวเน้ือเหล็กวัตถุดิบโดยตรง อีกทั้งการ
สึกหรอของหัวจับและชองวางระหวางหัวจับน้ันสามารถทําใหเศษละอองเหล็กเขาไปจับตัวกัน
ภายในหัวจับก็จะทําใหเกิดรอยตอวัตถุดิบไดเชนกัน 
 ในขณะที่ระดมสมองเพื่อหาขอมูลตางๆบันทึกลงในแผนผังแสดงเหตุและผล สมาชิก
กลุมควบคุมคุณภาพไดชี้แจงรายละเอียดกระบวนการผลิตทอสงนํ้ามันเทอโบชาจเจอรแตละ
ขั้นตอนอยางละเอียด ผูศึกษาจึงไดทําการสรางเครื่องมือแผนผังการไหลของกระบวนการขึ้น
เพ่ือชวยใหไดเห็นผังการไหลของกระบวนการผลิตไดเขาใจงายยิ่งขึ้น แสดงในตารางที่ 3     
 
ตารางที่ 3 แผนภาพแสดงการไหลของกระบวนการของบริษัทกรณีศกึษา 

Flow Process Chart 
Chart No.  Sheet No. Summary 
Activity : Production Process 
Method : Present/Proposes 

Activity Present Propose Saving 

Location : Production Phase 
Using Thelathe and C Machine 

Operation 13   

Operators : Ms.Naree 
  Ms.Bualai 

Transport 3   

  Mr.Fhonkom 
  Ms.Patcharee 

Delay 0   

Inspector (QC) : Mr.Jhanda 
 

Inspection 2   

Operation Dept.Chief : Mr.Thongla Storage 
 

1   

Chart By   Date 
Approved by 

Time/Minutes 46   

Description 
Time 
นาที 

Symbol 
Rem. 

     
พนักงานเดินไปรับวัตถุดิบกลับมาที่สถานี 3      40 m. 
ทําความสะอาดวัตถุดิบ 2       
พนักงานยกวัตถุดิบเขาเคร่ืองจักร 2       
กดสวิตซและติดต้ังใบมีดในเคร่ืองจักร 10       
เคล่ือนคันโยกซายเพ่ือดันเหล็กเขาหัวจับ 0.5       
เคล่ือนคันโยกขวาเพ่ือกําหนดความยาว 0.5       
ดันคันโยกกลางออกจากตัวเพ่ือลบคม
ชิ้นงานดานนอก (การซี/ลบคมรอบนอก) 

1       
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ตารางที่ 3 แผนภาพแสดงการไหลของกระบวนการของบริษัทกรณีศกึษา (ตอ) 
Flow Process Chart 

Chart No.  Sheet No. Summary 
Activity : Production Process 
Method : Present/Proposes 

Activity Present Propose Saving 

Location : Production Phase 
Using Thelathe and C Machine 

Operation 13   

Operators : Ms.Naree 
  Ms.Bualai 

Transport 3   

  Mr.Fhonkom 
  Ms.Patcharee 

Delay 0   

Inspector (QC) : Mr.Jhanda 
 

Inspection 2   

Operation Dept.Chief : Mr.Thongla Storage 
 

1   

Chart By   Date 
Approved by 

Time/Minutes 46   

Description 
Time 
นาที 

Symbol 
Rem. 

     
ดันคันโยกกลางเขาหาตัวเพ่ือตัดชิ้นงาน 0.5       
พนักงานหยิบชิ้นงานท่ีไดใสกลอง 0.5       
พนักงานสถานีซี/ลบคมมารับชิ้นงาน 2      15 m. 
เปดและติดต้ังสวานในเครื่องซี/ลบคม 5       
จับชิ้นงานเพ่ือลบคมท้ังหัวและทายดานใน 1       
ตรวจสอบการซี/ลบคมท้ังสองดาน 0.5       
หยิบชิ้นงานใสกลอง 0.5       
ตรวจสอบสเปกชิ้นงาน (สุม) 3       
พนักงานนําชิ้นงานไปแชลางน้ํายา 5       
ยายชิ้นงานไปผึ่งแหง 2      30 m. 
บรรจุชิ้นงานในหีบหอ 5       
ยายชิ้นงานไปยังพ้ืนท่ีรอจัดสง 2       

รวม 46 13 3 0 2 1  
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 แผนผังการไหลของกระบวนการแสดงการทํางานของกระบวนการผลิตทอสงนํ้ามัน
เทอโบชาจเจอรนี้แสดงใหเห็นวาในกระบวนการทํางานทั้งหมดนั้น การตรวจสอบคุณภาพในการ
ผลิตจะเปนการตรวจสอบแบบสุมโดยผูตรวจสอบเทาน้ัน ซึ่งในแตละกระบวนการไมไดมีการ
สอดแทรกหลักการคุณภาพเขาไปเสริมใหทุกคนตระหนักถึงความสําคัญ การควบคุมคุณภาพจึง
ขึ้นอยูกับผูตรวจสอบคุณภาพเทาน้ัน 
 จากการระดมสมองเพื่อวิเคราะหหาตนเหตุขางตนนี้ ผูศึกษาไดนําขอมูลจากแผนผัง
แสดงเหตุและผลมาแบงแยกตามประเภทของเสีย แลวนํามารางเปนแผนผังแสดงเหตุและผล
จําแนกตามประเภทของเสียทั้ง 3 ประเภท คือ ปญหารอยตะเข็บ ปญหารอยขีดขวน และปญหา
ผิวขรุขระ เพ่ือวิเคราะหหาตนตอของปญหาชิ้นงานของเสียแตละประเภทอยางชัดเจน  
 

 
 

รูปที่ 19 แผนภาพแสดงสาเหตุและผลของปญหารอยตะเข็บ 
  
 ปญหารอยตะเข็บที่เกิดขึ้นเปนปญหาที่มีขอมูลของเสียสูงที่สุดจากการแยกประเภท
ของเสียในทุกประเภท ปญหาน้ีเม่ือผูศึกษาไดลงพ้ืนที่สํารวจของเสียและวัตุดิบแลวสังเกตเห็น
ไดชัดเจนวารอยตะเข็บนั้นเกิดจากวัตถุดิบ เพราะถึงแมจะนําวัตถุดิบที่ยังไมไดนํามาตัดกลึงหรือ
ผานกระบวนการใดๆ มาตรวจสอบ ก็ยังคงสามารถเห็นรอยตะเข็บดังกลาวที่อยูบนผิววัตถุดิบ
ไดอยางชัดเจน ขอมูลการสอบถามจากผูเชี่ยวชาญและขอมูลจากผูผลิตวัตถุดิบแจงวาตนเหตุ
ของการเกิดปญหารอยตะเข็บนี้เกิดจากการขามขั้นตอนขึ้นรูปทอโลหะ ซึ่งเหตุการณนี้มักจะ
เกิดขึ้นเม่ือเกิดปญหาการสงงานลาชาไมทันตามกําหนด อีกทั้งมีการจัดการวางแผนระบบการ
ผลิตที่เปลี่ยนแปลงบอยทําใหไมสามารถสงวัตถุดิบไดทันตามกําหนดการที่ไดตกลงกันไว 
นอกจากน้ีทางผูผลิตไมไดตรวจสอบคุณภาพของวัตถุดิบระหวางกระบวนการและกอนการสง
มอบเน่ือง จากมีระยะเวลาในการทํางานนอยลงจึงทําใหการควบคุมคุณภาพการผลิตวัถุดิบ
ลดลงไปดวย ในขณะเดียวกันสาเหตุที่เกิดจาก “คน” ก็เปนอีกหนึ่งปจจัยที่ทําใหเกิดปญหารอย
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ตะเข็บน้ี เน่ืองจากพนักงานบริษัทกรณีศึกษาทํางานขามขั้นตอนการตรวจเช็คคุณภาพในการรับ
วัตถุดิบขาเขา ขาดความใสใจในการลงรายละเอียดดานคุณภาพ จึงทําใหบริษัทกรณีศึกษาไดรับ
วัตถุดิบที่ไมไดมาตรฐานมาผลิตและเปนตนเหตุของของเสียที่เกิดขึ้น และในปจจัยดาน “กระบวนการ” 
นั้น บริษัทกรณีศึกษาขาดการจัดการควบคุมตรวจสอบในการรับวัตถุดิบขาเขา ทําใหไมมีขอกําหนด
หรือมาตรฐานที่เปนตัวชี้วัดวาวัตถุดิบนั้นผานการตรวจสอบหรือไม 
 

 
 

รูปที่ 20 แผนภาพแสดงสาเหตุและผลของปญหารอยขีดขวน 
  
 จากการสอบถามผูเชี่ยวชาญดานการผลิต ปญหารอยขีดขวนที่เกิดขึ้นนี้เกิดขึ้นจาก
กระบวนการผลิตภายในบริษัทกรณีศึกษานั่นเอง สวนใหญแลวปญหาน้ีมักมีสาเหตุเกิดจากเศษ
ละอองเหล็กเขาไปเกาะตัวอยูภายในหัวจับในกระบวนการกลึงตัดชิ้นงาน เน่ืองจากในกระบวน 
การกลึงตัดชิ้นงานนี้จะมีกระบวนการซีหรือลบคมดานหัวและดานปลายของชิ้นงาน ซึ่งกระบวน 
การนี้เองที่เปนตัวผลิตละอองเศษเหล็กดังกลาว ซึ่งโดยปกติแลวในการทํางานของเครื่องจักรใน
แตละเครื่องจะมีพัดลมระบายอากาศเพื่อใหอากาศหมุนเวียนและถายเทกับพ้ืนที่โรงงานและ
พ้ืนที่การทํางานของพนักงาน แตเม่ือทิศทางลมน้ันพัดเอาเศษละอองเศษเขาไปในทางเดียวกับ
หัวจับพอดีก็จะทําใหเกิดการจับตัวของเศษละอองเหล็กภายในหัวจับขึ้นซ่ึงเปนตนเหตุหลักของ
ปญหารอยขีดขวนนี้ และในกรณีการใชงานหัวจับยาวนานเกินไปโดยไมมีการตรวจเช็คสภาพ
หรือบํารุงรักษา ก็จะทําใหหัวจับเกิดการสึกหรอระหวางการใชงาน เม่ือดําเนินการผลิตแลวใชหัว
จับที่สึกหรอนั้นจะทําใหในกระบวนการกลึงตัดเกิดการหมุนของเหล็กวัตถุดิบอยางรุนแรงเนื่อง 
จากมีชวงวางของหัวจับมากจึงทําใหเกิดการสั่นสะเทือนมากเชนกัน เพราะหัวจับที่สึกหรอจะมี
ขนาดไมเหมาะสมกับเหล็กวัตถุดิบที่นําเขาเครื่องจักรน่ันเองดวยเหตุนี้จึงเปนอีกหนึ่งปจจัยที่ทํา
ใหเกิดปญหารอยขี้ขวนขึ้นกับชิ้นงานของเสีย ในสวนของ “กระบวนการ” นั้นเนื่องจากบริษัท
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กรณีศึกษาไมมีคูมือในการปฏิบัติหนาที่และความรับผิดของแตละบุคคลอยางชัดเจน จึงทําใหใน
การใชงานเครื่องมือเคร่ืองจักรแตละชนิดไมมีการตรวจสอบ เช็คความพรอมหรือลงรายละเอียด
การใชงานตางๆ กอนนํามาใชงานในกระบวนการผลิต ซึ่งกระบวนการตรวจสอบน้ีควรมีกําหนด
เปนหน่ึงในขั้นตอนกอนดําเนินการผลิตแตละสถานีเพ่ือปองกันการเกิดของเสียขึ้น 

 

 
 

รูปที่ 21 แผนภาพแสดงสาเหตุและผลของปญหาผิวขรขุระ 
  
 ปญหาผิวงานขรุขระนั้นก็เปนอีกปญหาหน่ึงที่มีตนเหตุเกิดจากวัตถุดิบ เน่ืองจากการ
ตรวจสอบชิ้นงานที่เปนของเสียและตรวจสอบวัตถุดิบที่ยังไมไดนําเขากระบวนการผลิตแลวมี
ลักษณะเปนผิวขรุขระเหมือนกัน จากขอมูลของฝายตรวจสอบคุณภาพบริษัทผูผลิตวัตถุดิบแจง
รายละเอียดปญหาผิวขรุขระนี้วามีตนเหตุเกิดขึ้นจากกระบวนการขึ้นรูปมีความผิดปกติเน่ืองจาก
ทอโลหะตนแบบมีคุณสมบัติของสวนผสมที่ไมไดมาตรฐานตามกําหนดและในกระบวนการรีดน้ัน
มีอุณหภูมิไมเหมาะสมกับวัตถุดิบตนแบบจึงทําใหเปนตนเหตุของการเกิดผิวขรุขระขึ้นดังกลาว 
ในระหวางกระบวนการรีดขึ้นรูปโลหะน้ันหากวัตถุดิบตนแบบไมไดมาตรฐานแลวก็จะสงผลให
ผลผลิตก็ไมผานมาตรฐานเชนกัน เม่ือตัวตนแบบของวัตถุดิบขาดการตรวจสอบกอนทําการรีด
ขึ้นรูปก็จะทําใหมีสัดสวนของเสียเกิดขึ้นกับผลผลิตอยางแนนอน ในขณะเดียวกันสาเหตุที่เกิด
จาก “คน” และ “กระบวนการ”  ก็เปนปจจัยที่ทําใหเกิดปญหาผิวขรุขระเชนเดียวกับปญหารอย
ตะเข็บ เน่ืองจากปจจัยทั้ง 2 นี้เกิดขึ้นภายในกระบวนการรับวัตถุดิบของบริษัทกรณีศึกษาเกิด
จากการที่พนักงานทํางานขามขั้นตอนการตรวจเช็คคุณภาพในการรับวัตถุดิบขาเขาจึงทําให
บริษัทกรณีศึกษาไดรับวัตถุดิบที่ไมไดมาตรฐานมาผลิตและเปนตนเหตุของของเสียที่เกิดขึ้น 
และยังขาดการจัดการควบคุมตรวจสอบในการรับวัตถุดิบขาเขาที่เปนมาตรฐานอีกดวย  
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 2.  การลงมือแกไขปญหาตามแผนที่วางไว (Do) กลุมควบคุมคุณภาพจะลงมือปฏิบัติ
ตามแผนแนวทางการแกปญหาหลังจากไดกระทําการวิเคราะหเพ่ือหาสาเหตุของปญหาแลว 
ทางกลุมควบคุมคุณภาพภายใตหลักการคิวซีเซอรเคิลไดประชุมเพ่ือระดมสมองอีกคร้ังในการ
ระบุแนวทางการแกไขปญหาที่เกิดขึ้นน้ี  
 เบื้องตนหลังจากไดปรึกษาทางผูเชี่ยวชาญการผลิตและผูมีประสบการณดานการรีด
ขึ้นรูปวัตถุดิบไดผลสรุปวา ควรจัดใหมีการตรวจสอบคุณภาพของวัตถุดิบกอนทําการผลิตเพื่อ
แยกวัตถุดิบที่สามารถยอมรับไดออกจากวัตถุดิบที่ไมไดมาตรฐาน โดยกําหนดใหวัตถุดิบที่
ยอมรับไดนั้นจะตองผานคุณสมบัติคือ สามารถมีรองของตะเข็บไดเพียง 30% ของวัตถุดิบทั้ง
เสน และในสวนของผิวขรุขระนั้นจะตองมีความมันวาวของวัตถุดิบและผิวที่มีลักษณะขรุขระ
จะตองมีพ้ืนที่ไมมากไปกวา 30% ของวัตถุดิบทั้งเสนเชนเดียวกัน โดยวัตถุดิบที่ไมผานการคัด
แยกน้ันจะตองนําเขาไปเก็บในโกดังเพ่ือแยกเปนวัตถุดิบสวนที่ตองรอการดําเนินการแกไขและ
ตอรองกับทางผูผลิตอีกครั้ง เม่ือสมาชิกกลุมควบคุมคุณภาพทราบรายละเอียดดังกลาวน้ีแลว 
สมาชิกทุกคนจึงไดตกลงที่จะชวยกันคัดแยกทั้งวัตถุดิบและชิ้นงานที่ไมไดคุณภาพในทุกๆ
กระบวนการผลิต กลาวคือผูดําเนินงานในทุกๆ สถานีการผลิตนั้นจะตองมีสวนรวมในการคัด
แยกของเสียออกหากมีการพบเห็นหรือพบเจอในลักษณะตางๆ จะไมมีผูใดผูหน่ึงที่รับหนาที่ใน
การตรวจสอบนี้แตจะเปนการรวมมือในการคัดแยกของทุกๆ สถานีการผลติ 
 
 การจัดตั้งหนาที่การรับผิดชอบในการควบคุมคุณภาพของแตละสถานี  
 หัวหนาฝายผลิตและตรวจสอบ ดําเนินการควบคุมการผลิตทุกๆ สถานี ทําการตรวจเช็ค
แบบสุมและลงบันทึกการปฏิบัติงาน รางแบบเพื่อทําแบบฟอรมคุณสมบัติตางๆ ตามมาตรฐาน
การรับวัตถุดิบขาเขา รางแบบแผนการปฏิบัติงานที่ถูกตองของสมาชิกที่เก่ียวของภายใตหลักการ
คุณภาพ กําหนดคุณสมบัติของชิ้นงานที่ยอมรับไดและชิ้นงานของเสียไวที่กระดานของกลุมควบคุม
คุณภาพและอธิบายขอมูลคุณสมบัติชิ้นงานที่ยอมรับไดใหสมาชิกทุกคนไดเขาใจ 
 ผูตรวจสอบ เก็บบึนทึกขอมูลของเสียและรายงานขอมูลตอสมาชิกทุกคน ตรวจสอบ 
แนะนําและสอดแทรกความรูดานสเปกและคุณสมบัติของชิ้นงานใหกับสมาชิกทุกคน ยอมรับ
หนาที่ในการรับผิดชอบการรับวัตถุดิบขาเขาใหไดตามมาตรฐานที่กําหนด 
 พนักงานผูดูแลการตั้งเครื่องและลับคมโลหะ จัดหาอุปกรณเพ่ือติดตั้งใบพัดเพ่ือเปา
เศษละอองเหล็กใหไปในทิศทางตรงกันขามกับหัวจับ ปฏิบัติตามแผนปฏิบัติงานภายใตหลักการ
คุณภาพที่ทางหัวหนาฝายผลิตไดกําหนดไว โดยทุกคร้ังหลักจากการตั้งมีดหรือการลับคมมีด
จะตองมีการนําหัวจับมาทําความสะอาดเพ่ือเปนการตรวจสอบสภาพของเศษละอองเหล็กที่เกิดขึ้น 
มีการจดบันทึกการใชงานเครื่องมือและเครื่องจักรเพื่อนํามาเปนขอมูลในการบํารุงรักษาเครื่องมือ
เคร่ืองจักรตอไป 
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 พนักงานผูคุมสถานีเคร่ืองกลึง ปฏิบัติตามแผนปฏิบัติงานภายใตหลักการคุณภาพที่
ทางหัวหนาฝายผลิตไดกําหนดไว กอนการนําเหล็กวัตถุดิบเขากระบวนการผลิตน้ันจะตองตรวจสอบ
สภาพเหล็กวัตถุดิบใหเปนไปตามคุณสมบัติที่แบบฟอรมไดกําหนดไว คัดแยกวัตถุดิบที่ไมผาน
มาตรฐานออกไปยังโกดัง ในระหวางกระบวนการผลิตน้ันจะตองมีการสุมตรวจสอบคุณภาพชิ้นงาน
เปนระยะดวยตัวของพนักงานเองรวมกันกับการตรวจสอบของหัวหนาและผูตรวจสอบ ปรึกษา
พูดคุยแลกเปลี่ยนขอมูลการใชงาน การปฏิบัติงานและการดูแลรักษาเคร่ืองมือเคร่ืองจักรที่ถูกตอง
จากผูตรวจสอบและพนักงานผูดูแลการตั้งเครื่องและลับคมโลหะ  
 พนักงานผูคุมสถานีเคร่ืองซีหรือลบคม ปฏิบัติตามแผนปฏิบัติงานภายใตหลักการ
คุณภาพที่ทางหัวหนาฝายผลิตไดกําหนดไว การหยิบชิ้นงานที่นํามาลบคมตอจากกระบวนการ
กลึงน้ันควรจะตองชวยสังเกตถึงชิ้นงานที่ไมผานคุณสมบัติมาตรฐานตามที่หัวหนาฝายผลิตได
กําหนดไวในที่ประชุมและตัวอยางที่ปรากฎบนกระดาน  
 พนักงานผูดูแลการลางและบรรจุภัณฑ ใหความรวมมือในการคัดแยกของเสียออกจาก
ชิ้นงานที่ผลิตทั้งหมดกอนการนําสงลูกคา เปนสมาชิกผูรวบรวมขอมูลของเสียจากกระบวนการ
ตางๆ ไวในใบตรวจสอบคุณภาพเพื่อแยกของเสียประเภทตางๆ ในระหวางการดําเนินการแกไข
นี้  
 แนวทางการดําเนินการแกไขตามประเภทของของเสียจะไดขอมูลการแนะนําการ
ดําเนินการแกไขปญหาจากผูชํานาญการผลิตและการขึ้นรูปทอโลหะ ผูเชี่ยวชาญ ฝายควบคุม
คุณภาพโรงงานผูผลิตและสมาชิกในกลุมควบคุมคุณภาพ 
 - ปญหาวัตถุดิบเปนรอยตะเข็บนั้นถึงแมปญหาจะเกิดการกระบวนการรีดขึ้นรูป
วัตถุดิบที่โรงผลิตเกิดการขามขั้นตอน แตอีกสาเหตุหน่ึงซ่ึงมีความเก่ียวของอาจเกิดจากการท่ี
บริษัทกรณีศึกษาเรงการผลิตในขณะที่โรงงานผลิตวัตถุดิบไมมีการวางแผนการผลิตที่ดีจึงเปน
ตนเหตุใหเกิดการทํางานขามขั้นตอนในโรงงานผลิตวัตถุดิบเพ่ือเรงสงงานใหทันตามเวลาที่
กําหนด ดังนั้นการแกไขปญหาในกรณีนี้จึงจําเปนตองใหทางโรงงานผูผลิตวัตถุดิบทําการวาง
แผนการผลิตรวมกัน สงเสริมการทําการคาดวยความซื่อตรงไมลัดคิวและใหดําเนินการตามแผน 
Lead Time ในการผลิตที่ไดตกลงกันไว 
 - ปญหาวัตถุดิบเปนรอยขีดขวนเกิดขึ้นในระหวางกระบวนการผลิตสถานีการกลึง 
เน่ืองจากเคร่ืองจักรจะทําการซีหรือลบคมดานนอกของชิ้นงาน จึงทําใหเกิดเศษเหล็กและละออง
เหล็กบริเวณที่ตัด แลวเศษละอองดังกลาวก็จะปลิวเขาไปสะสมอยูที่บริเวณดานในของหัวจับ 
เปนตนเหตุที่ทําใหเกิดรอยขีดขวนบริเวณผิวชิ้นงาน อีกทั้งตัวหัวจับที่ไมไดขนาดที่เหมาะสมจะ
ทําใหวัตถุดิบที่สงเขามาในลางเครื่องกลึงเกิดการสั่นในระหวางการหมุนอยางรุนแรงซึ่งเปนอีก
สาเหตุหน่ึงที่ทําใหเกิดรอยขีดขวนขึ้น ดังน้ันการแกไขจึงจําเปนตองใชความรวมมือของสมาชิก
ทุกฝายที่เก่ียวของในการชวยกันตรวจสอบสภาพเครื่องมือเคร่ืองจักรกอนดําเนินการผลิต อีกทั้ง
ควรมีการจัดการฝกอบรมพนักงานเพ่ือใหความรูความเขาใจดานคุณภาพและแจงใหทราบถึง
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ตนเหตุของปญหาที่เกิดขึ้นเพื่อหลีกเลี่ยงการเกิดขึ้นซํ้า พรอมทั้งจัดทําคูมือในการปฏิบัติงาน
ตามขั้นตอนที่ถูกตองเพ่ือใหพนักงานไดดําเนินงานอยางถูกวิธีและลดจํานวนของเสียที่เกิดขึ้น  
 - ปญหาวัตถุดิบผิวขรุขระนั้นเกิดจากปญหาในกระบวนการรีดขึ้นรูปวตัถุดิบเชนเดียวกัน
กับปญหารอยตะเข็บ แตปญหาผิวขรุขระนั้นเกิดขึ้นเน่ืองจากสวนผสมของเหล็กตนแบบที่นํามา
รีดไมเหมาะสมกับอุณภูมิในการรีดลดขนาดจึงทําใหเน้ือผิวสัมผัสไมเรียบเนียนเปนลักษณะ
ขรุขระ และในบางครั้งแมพิมพมาสเตอรจากการรีดวัตถุดิบอยูในสภาพที่ไมเหมาะสมในการผลิต 
เพราะทางโรงงานผูผลิตวัตถุดิบไมมีการตรวจสอบและเช็คสภาพของทอตนแบบและแมพิมพ
กอนการดําเนินงานผลิต ดังน้ันการแกไขปญหาในกรณีนี้จะตองเจรจาใหโรงงานผูผลิตวัตถุดิบ
มอบหมายงานใหชางควบคุมเคร่ืองจักรทําการตรวจสอบและเช็คสภาพแมพิมพใหมีความพรอม
ใชงานกอนการผลิตในทุกๆครั้ง ควรมีการทําเร่ืองยื่นขอแยกใชมาสเตอรในการรีดทอเปนของแต
ละบริษัทไปเพื่อจะไดลดปญหาที่เกิดขึ้นจากการใชงานมาสเตอรมากเกินไป และควรมอบหมาย
ใหมีหนวยงานตรวจสอบสวนผสมของเหล็กตนแบบและอุณหภูมิที่เหมาะสมกอนนําเหล็กเหลาน้ัน
มาทําการผลิต 
 นอกเหนือจากการดําเนินการขางตนแลว ทางบริษัทกรณีศึกษาจําเปนตองเตรียมเอกสาร
การตีคืนสินคาจากลูกคาและหลักฐานการซื้อขาย รวมไปถึงเอกสารแสดงขอมูลของเสียและการ
สูญเสียตางๆ เพ่ือเขาไปทําการเจรจากับโรงงานผูผลิตวัตถุดิบในการแกไขปญหารวมกันอยาง
ยั่งยืน โดยอาจทําการนัดหมายลวงหนาเพ่ือใหไดเขาพบกับทางผูใหญผูมีอํานาจในการออก
คําสั่งดานการควบคุมคุณภาพน้ี และในการผลิตตอไปน้ีจําเปนตองขอความรวมมือจากทุกฝายที่
เก่ียวของในการตรวจสอบคุณภาพในทุกๆ กระบวนการผลิต ในขณะเดียวกันทางบริษัทกรณี
ตัวอยางมีการจัดทําการมอบหมายงานใหกับพนักงานเพ่ือตรวจสอบคัดแยกชิ้นงาน100%กอนที่
จะทําการบรรจุหีบหอและจัดสงลูกคา โดยของเสียที่คัดแยกไวนั้นตองนํามาจดลงบันทึกในใบ
ตรวจสอบแลวนํามาลงเปนขอมูลและหาแนวทางแกไขตอไป พรอมกันนี้ผูศึกษามีขอเสนอแนะ
ทางบริษัทกรณีศึกษาใหดําเนินการเพ่ิมความสวางของแสงไฟในกระบวนการผลิตเพ่ือชวยให
พนักงานทํางานไดอยางมีประสิทธิภาพและแมนยํามากขึ้น 
 หลังจากการกําหนดแนวทางการแกไขปญหารวมกับกลุมควบคุมคุณภาพแลว 
สมาชิกทุกคนจึงดําเนินการตามแนวทางที่ไดกําหนดไว แลวทําการเก็บขอมูลเพ่ือนํามา
เปรียบเทียบความเปลี่ยนแปลงในการแกไขปญหาวาบรรลุเปาหมายหรือไม 
 3.  การตรวจสอบ (Check) เปนขั้นตอนการเก็บขอมูลเพ่ือตรวจสอบหลังจากการ
ดําเนินการแกไขของบริษัทกรณีศึกษาโดยการนําเคร่ืองมือแผนรายการตรวจสอบในการบันทึก
ขอมูล จากน้ันใชกราฟแทง (Bar Graph) ในการเปรียบเทียบความเปลี่ยนแปลงที่เกิดขึ้นแลว
นํามาเปรียบเทียบวาปญหาที่เกิดขึ้นน้ันลดลงตามเปาหมายที่กําหนดไวหรือไม 
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 หลังจากไดดําเนินการตามวิธีการแกไขที่ไดวางแผนไวขางตนแลว สมาชิกกลุมควบคุม
คุณภาพภายใตหลักการคิวซีเซอรเคิลไดทําการเก็บรวบรวมขอมูลของเสียที่ไดทําการคัดแยก
คุณภาพ100% กอนนําสงลูกคาเปนระยะเวลา 4 เดือน ยอดการผลิตชิ้นงานทั้งหมด ตั้งแตเดือน
พฤษภาคมถึงเดือนสิงหาคม ป 2558 เปนจํานวน 200,000 ชิ้น บริษัทกรณีศึกษาดําเนินการผลิต
ชิ้นงานเดือนละ 50,000 ชิ้น ขอมูลของเสียที่เกิดขึ้นในเดือนพฤษภาคมถึงเดือนสิงหาคม ป 2558 
แสดงในรูปที่ 22 ถึงรูปที่ 25  
 

 
 

รูปที่ 22 ใบตรวจสอบคุณภาพเดือนพฤษภาคม ป 2558 
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รูปที่ 23 ใบตรวจสอบคุณภาพเดือนมิถุนายน ป 2558 
 

 
 

รูปที่ 24 ใบตรวจสอบคุณภาพเดือนกรกฎาคม ป 2558 
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รูปที่ 25 ใบตรวจสอบคุณภาพเดือนสิงหาคม ป 2558 
  
 หลังจากดําเนินการตามแนวทางแกไขปรับปรุงในกระบวนการผลิตแลว ผูศึกษาไดนํา
ขอมูลหลังดําเนินการแกไขที่ทําการบันทึกไวในใบตรวจสอบสอบคุณภาพมาสรุปยอดของเสียที่
เกิดขึ้นหลังดําเนินการแกไขพบวาเกิดของเสียขึ้นเปนจํานวน 29,995 ชิ้น จากจํานวนชิ้นงาน     
การผลิตทั้งหมดจํานวน 200,000 ชิ้น การเกิดของเสียคิดเปนรอยละ15 รายละเอียดปรากฏใน
ตารางที่ 4 
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ตารางที่ 4 ขอมูลการเกิดขอบกพรองในเดือนพฤษภาคมถึงเดือนสิงหาคม ป 2558 

ลักษณะบกพรอง 
จํานวนของเสีย 

(ชิ้น) 
เปอรเซ็นตของเสีย 

เปอรเซ็นตของ
เสียสะสม 

รอยตะเขบ็ 10,326 34.43 % 34.43 
รอยขีดขวน 6,872 22.91 % 57.34 
ผิวขรขุระ 11,952 39.85 % 97.18 
รอยบุบ 456  1.52 % 98.70 
รอยนูน 217  0.72 % 99.43 
รอยแตก 172  0.57 % 100 
รวม 29,995 100%  

 
 ทั้งน้ีกลุมควบคุมคุณภาพไดนําขอมูลที่ทําการบันทึกไวในชวงเดือนมกราคมถึงเดือน
เมษายน ป 2558 เปนระยะเวลา4เดือนจากยอดการผลิตทั้งหมดจํานวน 200,000 ชิ้น มาทําการ
เปรียบเทียบขอมูลการเกิดขอบกพรองหลังดําเนินการแกไขในเดือนพฤษภาคมถึงสิงหาคม ป
2558 เปนระยะเวลา4เดือนจากยอดการผลิตทั้งหมดจํานวน 200,000 ชิ้น ซึ่งเปนขอมูลที่ลง
บันทึกทั้งในชวงกอนดําเนินการแกไขและชวงหลังดําเนินการการแกไข จุดประสงคของการ
เปรียบเทียบน้ันเพ่ือใหไดทราบถึงความแตกตางและแนวทางการเปลี่ยนแปลงที่เกิดขึ้นหลัง
ดําเนินการแกไขนั้นเปนไปในทิศทางใด ดังปรากฏในตารางที่ 5 และรูปภาพที่ 24 
 
ตารางที่ 5 ขอมูลของเสียในชวงเดือนมกราคมถึงเดือนเมษายน ป 2558 เปรียบเทียบกับขอมูล

ในชวงเดือนพฤษภาคมถึงเดือนสิงหาคม ป 2558 
กอนการแกไข หลังการแกไข 

จํานวน 
ลดลง 

เปอรเซ็นต 
ลดลง 

ลักษณะ
บกพรอง 

จํานวนของเสีย
(ชิ้น) 

ลักษณะ
บกพรอง 

จํานวนของเสีย
(ชิ้น) 

รอยตะเข็บ 31,820 รอยตะเข็บ 10,326 21,494 67.55 
รอยขีดขวน 20,198 รอยขีดขวน 6,872 13,326 65.98 
ผิวขรุขระ 16,543 ผิวขรุขระ 11,952 4,591 27.75 
รอยบุบ 571 รอยบุบ 456 115 20.14 
รอยนูน 358 รอยนูน 217 141 39.39 
รอยแตก 242 รอยแตก 172 70 28.93 
รวม 69,732 รวม 29,995 39,737 56.99 
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รูปที่ 26 การเปรียบเทียบการเกิดขอบกพรองในกระบวนการผลิตชวงกอนดําเนินการแกไขและ
ชวงหลังดําเนินการแกไข 

 
 จากตารางที่ 5 และรูปที่ 26 แสดงจํานวนของเสียในกระบวนการผลิตทอสงน้ํามันเทอโบ
ชาจเจอรในชวงเดือนมกราคมถึงเดือนเมษายน ป 2558 หรือชวงกอนการแกไข เปรียบเทียบกับ
เดือนพฤษภาคมถึงเดือนสิงหาคม ป 2558 หรือชวงหลังการแกไข พบวาในชวงกอนดําเนินการ
แกไขมีจํานวนจํานวนของเสียทั้งสิ้น 69,732 ชิ้น จากจํานวนชิ้นงานการผลิตทั้งหมดจํานวน 200,000 ชิ้น 
และในชวงหลังการแกไขมีจํานวนของเสียทั้งสิ้น 29,995 ชิ้นจากจํานวนชิ้นงานการผลิตทั้งหมด
จํานวน 200,000 ชิ้น ซึ่งมีจํานวนของเสียลดหลังทําดําเนินการแกไขทั้งสิ้น 39,737 ชิ้น จํานวน
ของเสียลดลงคิดเปนรอยละ 56.99  
 4. การลงมือปฏิบัติหลังจากวางแผนใหมแลว (Act) หลังจากการตรวจสอบแลวผล
ออกมาเปนไปตามเปาหมายที่กําหนดไว คือตองการควบคุมปริมาณของเสียในการผลิตจํากัดไมเกิน 
20% และผลที่ไดคือของเสียเกิดขึ้นในกระบวนการผลิตเพียง 15% ดังนั้นจึงตองทําการกําหนด
มาตรฐานเพื่อรักษาสภาพการทํางานในกระบวนการน้ีใหดําเนินการตอไปเพ่ือไมใหสภาพเดิม
กอนการแกไขกลับมาเกิดขึ้นซ้ําอีก ในการรักษามาตรฐานนั้นสมาชิกกลุมควบคุมคุณภาพภายใต
หลักการคิวซีเซอรเคิลอาจนําวิธีการดําเนินการแกไขปญหาและเครื่องมือดานคุณภาพไปใชใน
การดําเนินการผลิตหรือในหนาที่ของแตละบุคคลไดอยางตอเน่ืองเพ่ือควบคุมปริมาณการเกิด
ของเสียในกระบวนการผลิต อีกทั้งยังสามารถนําทักษะความรูความเขาใจในหลักการคุณภาพไป
พัฒนาในลักษณะงานที่แตกตางกันไปไดอีกดวย 
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สรุปผลการดําเนินงาน 
 ผลลัพธการเปรียบเทียบนี้แสดงใหเห็นวา การรวมมือกันของสมาชิกกลุมควบคุมคุณภาพ
ตามหลักการคิวซีเซอรเคิลที่จัดตั้งขึ้นมีความสามารถในการควบคุมคุณภาพการผลิตใหอยูใน
ขอบเขตที่ควบคุมไดและชิ้นงานทุกชิ้นไดผานการตรวจเช็คจากทุกๆ ฝายในกระบวนการผลิต
ชิ้นงานเทอโบชาจเจอรนี้ อีกทั้งไดรับความรวมมือเปนอยางดีจากสมาชิกกลุมควบคุมคุณภาพ
ในการใหขอมูลและเก็บรวบรวมขอมูลตางๆ รวมไปถึงกระบวนการการคัดแยก 100% กอนสง
ชิ้นงานถึงมือลูกคา การดําเนินการตามหลักการคิวซีเซอรเคิลน้ีนอกจากจะสามารถชวยลดของเสีย
ในกระบวนการผลิตตามที่ตั้งใจไวแลว ยังเปนการพัฒนาขีดความสามารถของสมาชิกทุกๆ คน 
สมาชิกทุกคนไดรูจักการระดมสมองเพ่ือวิเคราะหปญหาและแนวทางแกไขปญหาที่เกิดขึ้นและ
รูจักหลักการควบคุมคุณภาพเบื้องตน เปนการพัฒนาความสามารถในการทํางานรวมกันเปนทีม 
มีการใหความเคารพซึ่งกันและกัน สรางความสัมพันธเชิงบวกตอพนักงาน ซึ่งมีผลทําใหสถานที่
ทํางานมีบรรยากาศที่นาทํางานมากขึ้น อีกทั้งในการดําเนินการตามหลักการคิวซีเซอรเคิลนี้ยัง
ทําใหสมาชิกผูเขารวมในการจัดตั้งกลุมควบคุมคุณภาพนี้ไดมีจิตสํานึกในการรับผิดชอบดาน
คุณภาพรวมกัน มีความตระหนักถึงคาความสําคัญของการควบคุมคุณภาพในกระบวนการผลิต 
และรับทราบขอมูลของเสียและความสูญเสียที่เกิดขึ้นอยางแทจริงจึงทําใหสมาชิกทุกๆ คน มี
ความเขาใจกันและกันไดดี และไดรับความรวมมือเปนอยางดีในการพัฒนาเพ่ือหลีกเลี่ยงการเกิด
ของเสียในอนาคต การดําเนินการน้ีทําใหไดรับคําชื่นชมและกระแสตอบรับที่ดีจากทางลูกคา อีก
ทั้งการแสดงขอมูลไดมีการนํากราฟมาใชเพ่ือตองการใหเห็นขอมูลที่แสดงผลไดอยางชัดเจนมาก
ยิ่งขึ้นและงายตอการทําความเขาใจในตัวเลขระบบกระบวนการผลิตตอทุกภาคสวน  
 แผนงานของกลุมควบคุมคุณภาพนี้จัดตั้งขึ้นเพื่อทําการลดของเสียในกระบวนการผลิต
ทอสงน้ํามันเทอโบชาจเจอรของบริษัทกรณีศึกษาไดบรรลุเปาหมายในการลดของเสียจากเดิม 
กอนการดําเนินการแกไขชวงเดือนมกราคมถึงเดือนเมษายน ป 2558 มีของเสียเกิดขึ้นคิดเปน
รอยละ 34.87 ซึ่งมูลคาของเสียคิดเปนจํานวนเงินโดยประมาณ 122,000 บาท โดยกลุมควบคุม
คุณภาพไดตั้งเปาหมายในการลดปริมาณของเสียใหลดลงนอยกวา 20% ของยอดการผลิตทั้งหมด
จํานวน 200,000 ชิ้น และผลลัพธที่ไดหลังจากการดําเนินการแกไขปญหาคุณภาพในชวงเดือน
พฤษภาคมถึงเดือนสิงหาคม ป 2558 มีของเสียเกิดขึ้นคิดเปนรอยละ 15 ของยอดการผลิต
ทั้งหมดจํานวน 200,000 ชิ้น ซึ่งกระบวนการแกไขปญหาโดยการใชหลักการคิวซีเซอรเคิลโดย
การจัดตั้งกลุมควบคุมคุณภาพนี้สามารถชวยใหสมาชิกในกระบวนการผลิตนี้ทํางานไดอยางมี
ประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้นและสามารถลดของเสียในแตละกระบวนการผลิตไดตามที่ตองการ อีก
ทั้งยังชวยลดตนทุนในการผลิตของเสียลดลงอีกจํานวน 39,737 ชิ้น หรือคิดเปนมูลคากวา 
69,500 บาท ในระยะเวลา 4 เดือน 
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การดําเนินงานในอนาคต 
 ผลลัพธจากการศึกษานี้สังเกตเห็นไดชัดเจนวา ปริมาณของเสียนั้นมีการลดลงจริง แต
ยังคงมีปริมาณของเสียที่เกิดขึ้นอยู ซึ่งปริมาณของเสียจํานวนที่ยังคงเกิดขึ้นน้ีควรไดรับการ
ปรับปรุงแกไขเพื่อใหลดลงตอไป อีกทั้งยังมีประเภทของเสียอ่ืนๆ ในการปรับปรุงคร้ังน้ีที่ยังคง
ไมไดรับการแกไขถึงแมจะเปนเปนของเสียประเภทท่ีเกิดขึ้นเปนจํานวนนอย แตก็ควรนํามา
วิเคราะหเพ่ือหาแนวทางการแกไขปญหาเพ่ือลดของเสียใหเกิดขึ้นในกระบวนการผลิตใหลดลง
นอยที่สุดเพ่ือใหกระบวนการผลิตมีประสิทธิภาพและประสิทธิผลสูงสุด 
 ผลลัพธจากการศึกษาน้ี ผูศึกษามีความตั้งใจที่จะทําการขยายผลไปยังชิ้นงานที่มี
ปญหาตัวอ่ืนๆ เน่ืองจากในสภาพบริษัทกรณีศึกษาปจจุบันนั้นยังคงมีปญหาดานคุณภาพที่ตอง
แกไขอีกเปนจํานวนมาก อีกทั้งบริษัทกรณีศึกษายังขาดการนําหลักการควบคุมคุณภาพเขาไป
ใชในกระบวนการผลิต จึงทําใหเกิดปญหาคุณภาพและมีของเสียเกิดขึ้น อีกหน่ึงตัวชวยที่จะไม
ทําใหสภาพเดิมกอนการแกไขกลับมาอีกคือการรักษามาตรฐานการทํางานไว โดยอาจกําหนด
มาตรฐานขึ้นมาใหมเพ่ือใหสอดคลอง เขาใจ และตรวจสอบไดงาย คงสภาพการใชงานเคร่ืองมือ
ควบคุมคุณภาพ เชน ใบตรวจสอบคุณภาพควรใชในการบันทึกขอมูลของเสียอยางสมํ่าเสมอ 
การตรวจสอบคุณภาพในทุกๆกระบวนการผลิตก็ควรมีการดําเนินการอยางตอเน่ือง การกําหนด
วิธีปฏิบัติงานที่ถูกตองก็ยังคงจําเปนตองนํามาอบรมและตรวจสอบอยูเสมอ อีกทั้งการบํารุง 
รักษาเครื่องมือเคร่ืองจักรก็เปนอีกปจจัยหนึ่งที่ตองนํามาตรวจเช็คตามระยะการใชงาน ยังคงมี
หลักการดานคุณภาพอีกหลายหลักการท่ีสามารถนํามาประยุกตใชในบริษัทกรณีศึกษาเพ่ือ
แกไขปญหาดานคุณภาพ การลดตนทุน การลดจํานวนของเสีย การเพ่ิมประสิทธิภาพในการ
ทํางาน การลดความสูญเสีย เปนตน 
 
ขอเสนอแนะ 
 1. เน่ืองจากบริษัทกรณีศึกษาเปนเปนลูกคารายยอยของผูผลิตวัตถุดิบจึงทําใหมี
อํานาจในการตอรองดานคุณภาพคอนขางนอย ผูศึกษามีขอเสนอแนะใหทางบริษัทกรณีศึกษา
ขอความรวมมือจากทางลูกคาของบริษัทกรณีศึกษาในการใชอํานาจของกลุมลูกคาบริษัทเพ่ือ
ตอรองดานคุณภาพกับผูผลิตวัตถุดิบใหเปนไปในแนวทางที่ลูกคาจะสามารถยอมรับไดตาม
มาตรฐานของทางลูกคา และทางลูกคาอาจจะสามารถตอรองในการเขาไปมีสวนรวมที่จะควบคุม
คุณภาพของโรงผลิตวัตถุดิบไดอีกดวย 
 2.  บริษัทกรณีตัวอยางควรเล็งเห็นความสําคัญของการควบคุมคุณภาพมากกวาสภาพ
ปจจุบันที่ดําเนินการอยู เน่ืองจากมีผูจัดการบางทานไมตองการใหพนักงานมาเสียเวลาคัดแยก
ประเภทของชิ้นงานของเสีย แตในระบบกระบวนการผลิตยังไมไดดําเนินการไปตามแนวทาง
ของหลักการควบคุมคุณภาพเทาที่ควร ดังนั้นหากการควบคุมคุณภาพสามารถกระจายเขาไปยัง
ทุกๆ สถานีการผลิต มีการอบรมเพื่อปลูกฝงใหพนักงานตระหนักถึงคาความสําคัญของการควบคุม
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คุณภาพกอนที่จะเกิดของเสียเพ่ิมมากขึ้น ควรมีการสนับสนุนดานการควบคุมคุณภาพโดยอาจ
จัดใหมีการประชุมอยางตอเน่ืองเพ่ือใหมีความรูเบื้องตนในหลักการคุณภาพ 
 3.  บริษัทกรณีศึกษายังคงมีปญหาดานอ่ืนๆ ที่สามารถเห็นไดชัดเจน เชน การเสีย 
เวลาในการขนยายหรือเคลื่อนยายวัตถุดิบจากสถานที่หน่ึงไปยังอีกที่หน่ึง การขนยายวัตถุดิบ
จากคลังสินคาไปยังสถานีการผลิต การขนยายชิ้นงานสําเร็จในโรงงานไปยังคลังเก็บสินคา เปนตน 
ผูศึกษามีความคิดเห็นวาควรจัดทําแผนผังการเคลื่อนยายใหรองรับกับหนางานที่แทจริงเพ่ือลด
ปริมาณการใชเวลาเคลื่อนยายและลดการเคลื่อนไหว 
 4. บริษัทยังคงตองเจรจาเพื่อแกไขปญหากับผูผลิตวัตถุดิบในเรื่องของการควบคุม
คุณภาพในโรงงานรีดทออยางตอเนื่อง รวมไปถึงการหาทางออกรวมกันกับโรงงานผูผลิตวัตถุดิบ  
ในเรื่องของวัตถุดิบที่ทางบริษัทกรณีศึกษาไดทําการแยกเอาไวที่โกดังสวนหนึ่งเพ่ือไมให
ดําเนินการผลิตเน่ืองจากผิวของวัตถุดิบไมไดมาตรฐานตามที่กําหนดไว 
 5. บริษัทควรสงเสริมการฝกอบรม จัดทําคูมือการปฏิบัติงานที่ถูกตอง จัดใหมีการ
ประเมินผลรายบุคคลเพ่ือใหพนักงานมีความรูความเขาใจในหนาที่การรับผิดชอบของแตละ
บุคคลและพัฒนาขีดความสามารถและศักยภาพของพนักงานในการทํางาน 
 6. บริษัทควรสงเสริมใหความรูความเขาใจในกิจกรรม 5ส. กับพนักงานทุกคนเพ่ือ
นําไปปรับใชในพื้นที่ภายโรงงานของบริษัทใหมีสภาพแวดลอมการทํางานที่ดีขึ้นและมีประสิทธิภาพ
ในการทํางานมากยิ่งขึ้น 
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ภาคผนวก ก. 

เอกสารประกอบทางแผนก QC. 
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